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RESUMEN 
 
El presente trabajo de investigación tiene por objetivo, determinar el efecto 
del Sistema de Gestión de Calidad ISO 9001:2008 en los Procesos 
Industriales Cárnicos de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. de la 
ciudad de Juliaca en el año 2014, la investigación se realizó guiada por el 
paradigma cuantitativo, diseño explicativo causa simple, se recopiló los 
resultados de la investigación realizada sobre el efecto del Sistema de 
Gestión de Calidad ISO 9001:2008 en los Procesos Industriales Cárnicos de 
la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. se aplicó los instrumentos de 
indagación del sistema de calidad para identificar los Procesos Industriales 
Cárnicos de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A; posteriormente a ello 
se ingresaron los apuntes a una base de datos para el procesamiento 
correspondiente, después se presentan los resultados obtenidos en cuadros y 
gráficos estadísticos con su respectiva interpretación de acuerdo a los 
objetivos e hipótesis de investigación planteados. 
 
Los resultados que se presentan claramente según el gráfico Nº 01, 
debe existir una mejora significativa en la aplicación de los 8 principios de la 
gestión calidad dentro de los procesos cárnicos que es necesario saber, los 
resultados que se presentan claramente según el gráfico Nº 02, Se debe 
implementar una política de calidad donde todos los integrantes de la 
empresa estén comprometidos con el cambio y puedan seguir los 
lineamientos de calidad dentro los conceptos de la cultura de calidad. 
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Finalmente, los resultados que se muestran claramente según el gráfico Nº 
03, de la utilización del manual de calidad debe ser incluido y que esten al 
alcance de los trabajadores de la empresa y los resultados que se presentan 
claramente según el gráfico Nº 04, que es importante mantener la mejora 
continua en una organización.  
 
LAS PALABRAS CLAVES: Sistema de Gestión de Calidad ISO 9001:2008 y 
Procesos Industriales Cárnicos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ix 
x 
 
 
 
 
INTRODUCCIÓN 
 
El presente trabajo de investigación Tesis, titulado “SISTEMA DE GESTIÓN 
DE CALIDAD ISO 9001:2008 Y SU EFECTO EN LOS PROCESOS 
INDUSTRIALES CÁRNICOS DE LA EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL 
MUCRA S.A. DE LA CIUDAD DE JULIACA EN EL AÑO 2014” pertenece al 
rubro de la mejora de la calidad en los Procesos Industriales Cárnicos,  
 
        La intención de la investigación es encontrar efecto del Sistema de 
Gestión de Calidad ISO 9001:2008 en los Procesos Industriales Cárnicos de 
la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. para implementar un sistema 
ISO con el objetivo de optimizar estos procesos e incrementar la calidad de 
servicio al cliente y la rentabilidad de la empresa, para tal efecto se ha 
realizado la investigación de la siguiente forma. 
 
Está estructurado en cuatro capítulos; el primero comprende el 
problema, explicación, análisis de la situación problemática, planteamiento del 
problema, la formulación del problema se ha caracterizado a través de 
interrogantes de forma general y problemas específicos; los objetivos de la 
investigación ya sean general y específicos que orientaron el presente estudio 
o investigación; en el segundo capítulo se incluye el marco teórico referencial, 
en el que se considera los antecedentes referidas  a la investigación, las  
bases teóricas que dieron sustento doctrinario, marco conceptual, las 
hipótesis y la operacionalización de variables. 
 
x 
xi 
 
 
 
 
El tercer capítulo comprende a la metodología, diseño de la 
investigación, población, muestra, se connotan las técnicas, también los 
diferentes instrumentos de recolección de datos para la presente 
investigación, y el cuarto capítulo comprende los resultados y discusión; la 
presentación y análisis de resultados, a través de cuadros estadísticos, 
gráficos, su análisis e interpretación, la prueba de hipótesis, sus conclusiones 
y sugerencias.  
 
  Finalmente se consideran las referencias bibliográficas, los anexos 
que evidenciaron el presente estudio y la propuesta aplicativa. 
xi 
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CAPÍTULO I 
EL PROBLEMA 
 
1.1. EXPOSICIÓN DE LA SITUACIÓN PROBLEMÁTICA 
En la ciudad de Juliaca en el matadero de Mucra donde se realiza el 
beneficio de vacunos, se observó que el proceso industrial cárnico se 
realiza en condiciones deficientes y no aptas para el consumo humano, 
debido a que no cumple con las mínimas normas de higiene y 
salubridad, por consecuencia no cuenta con ningún certificado de 
calidad en los procesos industriales cárnicos, por cuanto nos vemos en 
la necesidad de contar con la implementación de un sistema de gestión 
de la calidad. Al realizar la investigación podremos implementar un 
sistema de gestión de calidad que nos permita mejorar los procesos 
industriales cárnicos y obtener productos que brinden todas las 
condiciones de higiene y salubridad aptas para el consumo humano, lo 
cual garantizara que el producto llegue al consumidor final en óptimas 
condiciones de calidad. 
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     Debido a la falta de implementación de un sistema de calidad en los 
procesos y a la falta de certificados sanitarios que garanticen la calidad 
del producto y no existencia de un lugar adecuado, que cuente con los 
procesos óptimos para el beneficio de los animales destinados para 
consumo humano, debido que en la zona de influencia no existe un 
centro de beneficio que cuente con las garantías necesarias para este 
proceso. 
 
     Con la implementación del sistema de gestión de calidad ISO 9001 
se logrará mejorar los procesos industriales cárnicos en el matadero 
Mucra. 
 
         Con la implementación del sistema de gestión de calidad 
garantizaremos que los productos cárnicos de consumo humano lleguen 
en las mejores condiciones de higiene y salubridad, a los consumidores 
finales.   
 
1.2. FORMULACIÓN O PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
1.2.1. PROBLEMA GENERAL 
¿Cuál es el efecto del Sistema de Gestión de Calidad ISO 
9001:2008 en los Procesos Industriales Cárnicos de la Empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 
2014? 
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1.2.2. PROBLEMAS ESPECÍFICOS 
 
E1    ¿Cuál es el efecto de los principios de la Gestión de la 
Calidad en los procesos industriales cárnicos de la 
empresa Matadero Industrial Mucra S.A.? 
 
E2   ¿Cómo es el efecto de la cultura de calidad en los procesos 
industriales cárnicos de la empresa Matadero Industrial                       
Mucra S.A.? 
 
E3    ¿Qué efectos tiene la utilización del manual de calidad en 
los procesos industriales cárnicos de la empresa Matadero 
Industrial Mucra S.A.? 
 
E4    ¿Cuáles son los efectos de los tipos de procesos 
Industriales cárnicos en relación al planear, hacer, 
verificar y actuar en la empresa Matadero Industrial Mucra 
S.A.? 
 
1.3. JUSTIFICACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN    
Con la investigación e implementación de un sistema de gestión de 
calidad iso 9001 lograremos mejorar los procesos de la industria cárnica 
cumpliendo con los estándares de calidad de las grandes industrias 
cárnicas y estar al nivel de los mejores mataderos nacionales e 
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internacionales, y obtener la certificación de las instituciones 
competentes 
 
      Para mitigar los problemas existentes en el matadero Mucra, 
brindar un servicio adecuado y que cumpla los estándares de calidad 
para el consumo humano en la industria cárnica, además de fortalecer 
los conocimientos técnicos y académicos para una mejora continúa en 
los procesos productivos de la industria cárnica. 
 
         Por la necesidad de mejorar los procesos industriales cárnicos, 
solucionar la problemática existente de la industria cárnica en la zona de 
la región puno, competir en los procesos productivos de mejora continua 
en el mercado nacional e internacional 
 
        En la región de Puno es el primer trabajo con respecto a la 
implementación de sistemas de gestión de calidad en la industria cárnica 
en el matadero de vacunos en MUCRA Juliaca. 
 
1.4. OBJETIVOS 
 
1.4.1. OBJETIVO GENERAL 
Determinar el efecto del Sistema de Gestión de Calidad ISO 
9001:2008 en los Procesos Industriales Cárnicos de la Empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 
2014. 
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1.4.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
O1   Identificar el efecto de los principios de la Gestión de la 
Calidad en los procesos industriales cárnicos de la empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A 
 
O2   Conocer el efecto de la cultura de calidad en los procesos 
industriales cárnicos de la empresa Matadero Industrial 
Mucra S.A 
 
O3    Explicar el efecto que tiene la utilización del manual de 
calidad en los procesos industriales cárnicos de la empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
O4   Describir el efecto de los tipos de procesos industriales 
cárnicos en relación al planear, hacer, verificar y actuar en 
la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
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CAPÍTULO II 
MARCO REFERENCIAL 
 
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACIÓN 
 
2.1.1. ANTECEDENTES INTERNACIONALES 
 
PAÍS:    Costa Rica 
 
TÍTULO: Establecimiento de un Sistema de Gestión de la Calidad 
ISO 9001:2008 en la Única Industria de Exportación de 
Carne de Manta Raya existente en Costa Rica 
 
AUTOR: Francini Alvarado Fernández 
 
CONCLUSIONES: 
 La implementación S.G.C. ISO 9001:2008, presentada en este 
documento para la Distribuidora MULTIMAR, generó una gran 
ayuda para dicha empresa.. 
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 Gracias a la formulación de este Sistema se logró constituir 
circulos de calidad que se encargarán de monitorear que todas 
las tareas establecidas se lleven a cabo de la manera 
adecuada evitando así que existan errores, en cuanto a 
manipulación de alimentos, limpieza y desinfección de la 
planta, entre otros.  
 
 Un punto que la empresa logró mejorar gracias a la 
implementación de esto fue el poder llevar una buena 
Trazabilidad de sus productos, y aunque se formuló 
particularmente para la trazabilidad de la carne de Manta Raya, 
se puede adaptar a otros productos pesqueros, permitiéndole a 
los dueños de otras industrias mejorar la forma de rastrear sus 
productos.  
 
 Una de las mayores metas obtenidas con este trabajo fue el 
lograr que los dueños y los operarios de la empresa estuvieran 
de acuerdo a trabajar con un Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura y que la empresa se comprometiera a incorporar 
capacitaciones de inducción y capacitaciones periódicas al 
personal de la planta.  
 
 A pesar de que este contexto es adaptado a un empresa en 
particular, y basado en otros manuales de HACCP para 
productos pesqueros, le permitirá a otras empresas 
exportadoras, contar con bases de formación, monitoreo e 
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implementación de sistemas y/o manuales para lograr que sus 
productos lleguen de manera más inocua a los consumidores. 
2.1.2. ANTECEDENTES NACIONALES 
 
TÍTULO: Elaboración de un Plan HACCP para el Proceso de 
deshidratación de fruta en la Organización Alimentos 
Campestres S.A.” 
 
AUTOR: David Estuardo García-Manzo Valdez 
 
CONCLUSIONES: 
 Se elaboró un plan HACCP para el proceso de elaboración 
de fruta deshidratada en la organización “Alimentos 
Campestres S.A.”, para controlar eficientemente los peligros 
significativos que puedan comprometer la inocuidad de sus 
productos. 
 
 Las etapas que constituyen un peligro significativo para la 
inocuidad de los productos elaborados por la organización 
“Alimentos Campestres S.A.” son las mismas para los dos 
procesos principales que son elaboración de fruta 
deshidratada para ponche y elaboración de snacks. 
 
 Se estableció que los puntos críticos de control específicos 
en la elaboración de las dos principales líneas de producción 
de la organización “Alimentos Campestres S.A.” son el corte 
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de materia prima previo al proceso de deshidratación y el 
corte con la máquina cubilladora en el caso de elaboración 
de snacks. 
 
 Se elaboraron los diferentes formatos mediante los cuales se 
llevará a cabo el monitoreo de los puntos críticos de control 
establecidos. Dichos formatos son: Control para el estado 
físico de las cuchillas de la máquina cortadora de materia 
prima y control para el estado físico de las cuchillas de la 
máquina cubilladora. 
 
 
TÍTULO: Diseño de un Sistema de Gestión de calidad bajo la 
Norma ISO 22000:2005 en una Empresa del Sector 
Alimentario 
 
AUTOR: Jessica Silva Janampa 
 
CONCLUSIONES: 
 La implementación del sistema de calidad permitirá mejorar la 
capacidad de la empresa para identificar, prevenir y controlar 
los peligros potenciales causantes de la contaminación del 
producto. 
 
 La certificación del sistema de gestión de calidad mejorará la 
imagen corporativa de la empresa y fortalecerá los vínculos de 
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confianza y fidelidad de los clientes con la organización. 
 
 El control de la documentación del sistema facilitará la 
administración de los procedimientos y registros de la 
empresa, así como el cumplimiento de la normativa de la 
industria alimentaria. 
 
 El dinamismo y eficacia del sistema de calidad propuesto 
permitirá que la empresa esté preparada para afrontar 
posibles cambios y/o amenazas que perjudiquen la calidad de 
sus productos. 
 
 La relación de la política de calidad de la empresa con las 
metas y objetivos de la misma permitirá una mejor toma de 
decisiones y facilitará la evaluación de futuros proyectos de la 
empresa. 
 
 La realización de programas de capacitación para el personal 
y la generación de nuevas oportunidades de desarrollo 
permitirán la promoción de la mejora continua en la 
organización. 
 
 El mejor planeamiento de las operaciones y el menor tiempo 
de preparación del pedido permitirán que la empresa 
incremente su ritmo de producción y atienda posibles pedidos 
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adicionales. 
 
 La disminución del porcentaje de mermas en los procesos y el 
menor tiempo de ciclo del producto permitirán la reducción del 
consumo de materia prima, insumos y mano de obra directa. 
 
 Las reducciones de los costos totales de producción 
permitirán que la empresa aumente su margen de utilidad por 
pedido, lo cual favorecerá a la rentabilización y mantenimiento 
del sistema de calidad. 
 
 El alcance global del sistema de gestión ISO 22000:2005 
facultará a la empresa de credibilidad y permitirá que esté en 
capacidad de acceder a nuevos mercados en los ámbitos 
nacional e internacional. 
 
2.2. MARCO TEÓRICO 
 
LA NORMA ISO 9001, EN LA VERSIÓN DE LA NTP. SISTEMAS DE 
GESTIÓN DE LA CALIDAD; REQUISITOS.  
 Esta versión en castellano aprobada por Indecopi, corresponde a la 
edición ISO 9001‐2008 que establece los requisitos para un sistema de 
gestión de la calidad, cuando una organización necesita demostrar su 
capacidad para proporcionar regularmente productos que satisfagan los 
requisitos del cliente y los legales y reglamentos aplicables.   
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         La revisión de la norma ISO 9001‐08, adaptada en nuestro país por 
INDECOPI el año 2009, ha tenido un carácter limitado en razón del 
esfuerzo que demandó a los usuarios adaptarse a la versión del año 
2000, que introdujo cambios fundamentales. Es así, que se introducen 
modificaciones que se han considerado indispensables, dejando para la 
próxima revisión un análisis sistemático de la norma, para lo cual se 
prevé nuevos requisitos.  
  
           De acuerdo a los expertos que han examinado esta norma se 
pueden destacar las siguientes contribuciones que aportan:  
  
           La nueva edición de la ISO 9001:2008 proporciona claridad; 
aumenta la compatibilidad con la norma ISO 14001 de gestión 
ambiental; mantiene la coherencia con la familia de Normas ISO 9001; y 
mejora la facilidad de traducción.  
 
         Los cambios editoriales, que aporta las dudas de los usuarios. Por 
ejemplo, donde decía una actividad ahora dice una actividad o un 
conjunto de actividades. Con esto se evita que el usuario piense que 
tiene restricciones y que solo puede efectuar una actividad. En esta 
misma línea se han cambiado en la redacción varios identificar por 
determinar.  
         Asimismo, se han incorporado numerosas notas que sirven para 
aclarar el texto de la norma existente. Se ha reforzado la información con 
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respecto a los procesos contratados externamente, destacando que 
dentro del sistema de gestión de la calidad debe estar definido el tipo y 
grado de control que hay que aplicar sobre los procesos subcontratados, 
entre los que se han incluido los procesos para el análisis y la mejora. 
Igualmente, se recuerda que asegurar el control sobre dichos procesos 
contratados externamente no exime a la organización de la 
responsabilidad de cumplir con todos los requisitos del cliente, legales y 
reglamentarios; así, se facilita orientación sobre los factores que pueden 
influir en el tipo y el grado de control que hay que aplicar.  
  
         En cuanto a los requisitos de la documentación del sistema de 
gestión de la calidad la nueva norma aclara que un solo documento 
puede contener los requisitos para uno o más procedimientos; y que un 
requisito relativo a un procedimiento documentado puede cubrirse con 
más de un documento. El texto estipula que los documentos de origen 
externo que hay que identificar son sólo los que la organización 
determina que son necesarios para la planificación y la operación del 
sistema de gestión de la calidad.  Otra aclaración importante se hace 
con respecto a la figura del representante de la dirección, quien debe 
formar parte de la organización.  
 
        En cuanto a los recursos humanos, la norma antes hacía mención a 
la necesaria competencia del personal que realizase trabajos que 
afectaran a la calidad del producto. Sin embargo, ahora se ha 
puntualizado que es el personal que realice trabajos que afecten al 
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cumplimiento de los requisitos del producto. Este giro hacia la 
conformidad de los productos con los requisitos establecidos será de 
gran importancia en todas las normas basadas en la ISO 9001.   
  
          Otra de las aclaraciones más demandadas fue la correspondiente 
al término entorno de trabajo, que está relacionado con aquellas 
condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo, incluyendo factores 
físicos, ambientales y de otro tipo (ruido, temperatura, humedad, 
iluminación o condiciones climáticas). Con la nueva redacción se espera 
eliminar la confusión con los aspectos medioambientales o de seguridad 
y salud de los trabajadores, que sólo serán relevantes, si afectan, como 
ya se ha dicho, a la conformidad con los requisitos del producto.   
  
          También se corrigen omisiones, donde faltaban las actividades de 
medición en la planificación de la realización del producto. En los 
procesos relacionados con el cliente, se dan ejemplos de actividades 
posteriores a la entrega. En cuanto al diseño y desarrollo, se incluye una 
interesante aclaración de que la revisión, verificación y validación de los 
mismos tienen propósitos diferentes, y que pueden llevarse a cabo y 
registrarse de forma separada o en cualquier combinación que sea 
adecuada para el producto y para la organización.   
  
          Con respecto a la propiedad del cliente, a la propiedad intelectual 
se suman ahora los datos personales. Los que antes se denominaban 
dispositivos de medición, ahora se designan correctamente equipos de 
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medición. Calibraciones y verificaciones siguen siendo problemáticas 
para muchos usuarios, por lo que se han incorporado aclaraciones. 
También se llama la atención sobre la verificación y la gestión de la 
configuración del software para mantenerlo idóneo para su uso.   
  
          En medición, análisis y mejora queda claro que no se trata de 
demostrar la conformidad del producto, sino la conformidad con los 
requisitos del producto. Y para el seguimiento de la percepción del 
c1iente se dan ejemplos de fuentes de las que poder obtener 
información. Siempre es posible realizar el seguimiento, aunque no así la 
medición, aunque ésta aporta datos más objetivos del desempeño del 
proceso y es una gran herramienta para la gestión y la mejora. A veces 
los métodos empleados para el seguimiento y, cuando sea aplicable, las 
mediciones son desproporcionados, por lo que se aconseja elegidos en 
relación con su impacto sobre la conformidad con los requisitos del 
producto y sobre la eficacia del sistema de gestión de la calidad.   
  
      También se propone emprender acciones cuando se detecta un 
producto no conforme después de su entrega o cuando ya ha 
comenzado su uso. En definitiva, lo que hay que revisar es la eficacia de 
las acciones correctivas y preventivas.  
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FIGURA N° 1 
LOS OCHO PRINCIPIOS DE GESTIÓN DE LA CALIDAD. 
1  
Enfoque al 
cliente   
Las organizaciones dependen de sus clientes, y por lo 
tanto, deberían comprender las necesidades actuales y 
futuras de los clientes, satisfacer los requisitos de los 
clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los 
clientes.  
2  Liderazgo  
Los líderes establecen la unidad de propósito y la 
orientación de la organización. Ellos deberían crear y 
mantener un ambiente marino interno, en el cual el 
personal pueda llegar a involucrase totalmente en el 
logro de los objetivos de la organización.  
3  
Participación 
 del 
personal   
El personal, a todos los niveles, es la esencia de una 
organización, y su total compromiso posibilita que sus 
habilidades se utilicen en beneficio de la organización.  
4  
Enfoque 
basado en 
procesos  
Un resultado deseado se alcanza más eficientemente 
cuando las actividades y los recursos relacionados se 
gestionan como un proceso   
5  
Enfoque de 
sistema para 
la gestión   
Identificar, entender y gestionar los procesos 
interrelacionados como un sistema, contribuye a la 
eficacia y eficiencia de una organización en el logro de 
sus objetivos.  
6  
Mejora 
continua  
La mejora continua del desempeño global de la 
organización debería ser un objetivo permanente de ésta.  
7  
Enfoque 
basado en 
hechos para 
la toma de 
decisiones  
Las decisiones eficaces se basan en el análisis de los 
datos y la información.  
8  
Relaciones 
mutuamente 
beneficiosas 
con el 
proveedor   
Una organización y sus proveedores son 
interdependientes, y una relación mutuamente 
beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear 
valor.  
Fuente: Norma ISO 9001, en la versión de la NTP 
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ANTECEDENTES NORMATIVOS  
Las normas internacionales se elaboran en la Organización 
Internacional de Normalización (ISO); organismo que tiene su sede en 
Ginebra, Suiza, y de la cual el Perú es miembro, por representación de 
INDECOPI.  
  
          De la serie de normas ISO 9000, la primera edición se remonta a 
1987, la segunda vio la luz en 1994, y la tercera edición correspondió al 
año 2000.  En noviembre de 2008 se publicó la cuarta edición. La 
“revisión sistemática” de los documentos normativos. En 1994 existían 
tres normas sobre aseguramiento de la calidad: ISO 9001, ISO 9002 e 
ISO 9003, aplicables según la actividad de la organización; los 
miembros de la ISO aprobaron su revisión, fusionando las tres en una 
sola. Este trabajo dio como resultado la tercera edición de la norma, 
ISO 9001:2000. En 2004 se volvió hacer la consulta a los miembros.   
  
         Así, en noviembre de 2008 se ha publicado la cuarta edición. 
Dentro de tres años se volverá a realizar la consulta a los miembros del 
Comité y, si se aprueba la siguiente edición en el horizonte de 2015.  
  
         La edición del año 2000 de la ISO 9001, estableciendo ~ los 
requisitos del sistema de gestión de la calidad, tuvo mucho impacto 
mediático porque los cambios que experimentó entonces el documento 
normativo con respecto a la edición anterior fueron enormes: se 
incorporó la gestión por procesos, la satisfacción del cliente, la mejora 
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continua, el "par coherente" con la ISO 9004, etc. El resultado fue una 
norma mucho más fácil de utilizar por las organizaciones que estaban 
implementando por primera vez un sistema de gestión de la calidad 
(SGC), incluidas las empresas de servicios.   
  
          Sin embargo, quienes ya disponían de un SGC según la versión 
anterior se encontraron con muchas dificultades para cumplir los 
nuevos requisitos de la edición del 2000, ya que en muchos casos ni 
siquiera les servía la documentación que tenían desarrollada porque no 
se ajustaba al ahora necesario enfoque basado en procesos. El 
desconocimiento de qué era un “proceso” era abrumador, y fue 
necesario efectuar numerosas actividades formativas para los 
directores de calidad de las organizaciones y dar cursos de “reciclaje” 
para los auditores. 
 
SISTEMA 
Un sistema es una combinación de medios (como personas, materiales, 
equipos, software, instalaciones, datos, etc.), integrados de tal forma que 
puedan desarrollar una determinada función en respuesta a una 
necesidad concreta. Los sistemas se clasifican como naturales o 
artificiales, físicos o conceptuales, abiertos o de lazos cerrados, 
estáticos o dinámicos.  
 Tipos de Sistema: 
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 SISTEMA NATURAL  
 Un sistema natural es aquella organización relacionada de elementos 
que surge como una propiedad de la naturaleza. El concepto de sistema 
natural se opone al de sistema artificial, en el que la pertenencia de los 
elementos a las respectivas clases depende de un criterio artificial 
adoptado por convención. Por el contrario, en el sistema natural deben 
estar contenidos datos específicos, que son de vital importancia para dar 
un estudio más detallado acerca de la clasificación de los seres vivos.  
 
 SISTEMA ARTIFICIAL  
Un sistema artificial según el presente planteamiento, es una variable 
dependiente de un sistema social. Como tal está comprendido 
básicamente de:   
 un conjunto funcional que hace un sistema normativo,   
 un conjunto funcional que hace un sistema tecnológico,   
 un conjunto funcional que hace un sistema económico 
   
El peso de un sistema artificial como dominante, creciente y colonizador 
de lo natural puede explicarse de acuerdo a los siguientes aspectos: 
  
SISTEMA FÍSICO  
Un sistema físico es un agregado de objetos o entidades materiales 
entre cuyas partes existe una vinculación o interacción de tipo causal 
(aunque no necesariamente determinista o causal en el sentido de la 
Teoría de la relatividad). Todos los sistemas físicos se caracterizan por:  
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 Tener una ubicación en el espacio-tiempo. 
 Tener un estado físico definido sujeto a evolución temporal. 
 Poderle asociar una magnitud física llamada energía. 
 
Los sistemas físicos pueden ser abiertos, cerrados o aislados, según 
realicen o no intercambios con su entorno:  
 Un sistema abierto es un sistema que recibe flujos (energía y 
materia) de su entorno   
 Un sistema cerrado sólo intercambia energía con su entorno, en 
un sistema cerrado el valor de la entropía es máximo compatible 
con la cantidad de energía que tiene.   
 Un sistema aislado no tiene ningún intercambio con el entorno.   
 
GESTIÓN: 
Del latín gestĭo, el concepto de gestión hace referencia a la acción y a la 
consecuencia de administrar o gestionar algo. Al respecto, hay que decir 
que gestionar es llevar a cabo diligencias que hacen posible la 
realización de una operación comercial o de un anhelo cualquiera. 
Administrar, por otra parte, abarca las ideas de gobernar, disponer 
dirigir, ordenar u organizar una determinada cosa o situación. 
 
       La noción de gestión, por lo tanto, se extiende hacia el conjunto de 
trámites que se llevan a cabo para resolver un asunto o concretar un 
proyecto. La gestión es también la dirección o administración de una 
compañía o de un negocio.  
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       Partiendo de dichas acepciones podríamos utilizar como frase que 
dejará patente las mismas, la siguiente: Pedro ha sido ascendido dentro 
de su empresa como reconocimiento a la magnífica gestión que ha 
realizado al frente del área en el que se encontraba trabajando. 
Importante es subrayar que la gestión, que tiene como objetivo 
primordial el conseguir aumentar los resultados óptimos de una industria 
o compañía, depende fundamentalmente de cuatro pilares básicos 
gracias a los cuales puede conseguir que se cumplan las metas 
marcadas. En este sentido, el primero de los citados puntales es lo que 
se reconoce como: 
  
 Estrategia: Es decir, el conjunto de líneas y de trazados de los 
pasos que se deben llevar a cabo, teniendo en cuenta factores 
como el mercado o el consumidor, para consolidar las acciones y 
hacerlas efectivas. 
 
 Cultura: o lo que es lo mismo el grupo de acciones para 
promover los valores de la empresa en cuestión, para fortalecer la 
misma, para recompensar los logros alcanzados y para poder 
realizar las decisiones adecuadas. A todo ello, se une el tercer eje 
de la gestión: la estructura. Bajo este concepto lo que se esconde 
son las actuaciones para promover la cooperación, para diseñar 
las formas para compartir el conocimiento y para situar al frente 
de las iniciativas a las personas mejores cualificadas. 
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 Ejecución que consiste en tomar las decisiones adecuadas y 
oportunas, fomentar la mejora de la productividad y satisfacer las 
necesidades de los consumidores. 
 
           Es importante resaltar que existen distintos tipos de gestión. “La 
gestión social”, por ejemplo, consiste en la construcción de diferentes 
espacios para promover y hacer posible la interacción entre distintos 
actores de una sociedad. 
 
         La “gestión de proyectos”, es la disciplina que se encarga de 
organizar y de administrar los recursos de manera tal que se pueda 
concretar todo el trabajo requerido por un proyecto dentro del tiempo y 
del presupuesto disponible. 
 
           Otro tipo de gestión es la “gestión del conocimiento” (proveniente 
del inglés knowledge management). Se trata de un concepto aplicado en 
las organizaciones, que se refiere a la transferencia del conocimiento y 
de la experiencia existente entre sus miembros. Por último, cabe 
destacar que la “gestión ambiental” abarca el grupo de tareas enfocadas 
al control del sistema ambiental en base al desarrollo sostenible. “La 
gestión ambiental” es una táctica por medio de la cual se establecen 
acciones de perfil antrópico que influyen sobre el ambiente a fin de 
conseguir una calidad de vida óptima. 
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CALIDAD 
Es el conjunto de propiedades y características de un producto o 
servicio, que le confieren la aptitud para satisfacer necesidades 
expresas. Las necesidades pueden incluir aspectos relacionados con la 
aptitud para el uso, seguridad, disponibilidad, confiabilidad, 
mantenimiento, aspectos económicos y de medio ambiente. Este 
término no se emplea para expresar un grado de excelencia en un 
sentido comparativo, ni se usa con un sentido cuantitativo para 
evaluaciones.  
 
        La calidad significa llegar a un estándar más alto en lugar de estar 
satisfecho con alguno que se encuentre por debajo de lo que se espera 
cumpla con las expectativas. También podría definirse como cualidad 
innata, característica absoluta y universalmente reconocida, aunque, en 
pocas palabras calidad es hacer las cosas bien a la primera, es decir, 
que el producto salga bien al menor costo posible. Es el resultado de 
una actitud enérgica y comprometida de esfuerzos sinceros de una 
ejecución talentosa.  
 
Otras definiciones de organizaciones reconocidas y expertos del mundo 
de la calidad son:  
 
 El organismo internacional de normalización ISO ha definido a la 
Calidad como: “El conjunto de características de una entidad 
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(producto/empresa) que le dan la capacidad para satisfacer 
necesidades explicitas e implícitas”   
 
 Real Academia de la Lengua Española: “Propiedad o conjunto de 
propiedades inherentes a una cosa que permiten apreciarla como 
igual, mejor o peor que las restantes de su especie” 
 
 Grado en el que un conjunto de características inherentes cumple 
con los requisitos. 
 
 Nota 1: El Termino “calidad” puede utilizarse acompañado de 
adjetivos tales como pobre, buena, excelente. 
 
 Nota 2: “inherente” en contraposición a “asignado”, significa que 
existe en algo, especialmente como una característica 
permanente.  
 
 PLANEAMIENTO DE LA CALIDAD:  
El planeamiento de la calidad de producto avanzada fue desarrollado en 
la década los 80 por los fabricantes de automóviles Ford, GM y Chrysler 
como un intento de recuperar la parte del mercado nacional de sus 
competidores asiáticos en crecimiento. Hoy en día, el proceso de 
planificación o planeamiento de la calidad, se utiliza en una variedad de 
industrias como una manera de controlar los costos asociados con la 
introducción de nuevos productos o procesos. 
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       Son todas aquellas actividades que se realizan para determinar a 
los clientes, determinar sus necesidades y elaborar los productos, 
bienes o servicios, que satisfagan dichas necesidades.   
 
       El planeamiento de la calidad de producto avanzada es un proceso 
de colaboración que implica el uso de un análisis crítico riguroso 
combinado con la experiencia previa para diseñar productos y procesos 
de producción que estén libres de defectos y maximizar la satisfacción 
del cliente. Se trata de un método de diseño proactivo que busca 
comprender los posibles fallos e inconvenientes para el diseño de 
productos y procesos antes de que ocurran. 
 
CONTROL DE LA CALIDAD: 
El control de calidad consiste en la implantación de actividades, 
programas, mecanismos, herramientas y/o técnicas para medir, 
comparar y ajustar productos, servicios y productividad de acuerdo a lo 
planificado. Para la mejora de la calidad en una empresa. 
 
         Además de ser una estrategia para asegurar el cuidado y mejora 
continua en la calidad ofrecida. El control de calidad no se aplica 
únicamente al producto final, sino que se realiza a lo largo de todo el 
proceso de producción. Es decir: en la recepción de materias primas, en 
el proceso de fabricación, en los productos semielaborados y en el 
propio producto final. 
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         Para realizar el control de calidad, se realiza la inspección y el 
ensayo de determinadas características de los productos a controlar. 
 
COSTOS DE LA NO CALIDAD:  
 Son aquellos valores monetarios en los que incurre la empresa al 
realizar cualquier actividad que no está dentro de los conceptos de 
calidad total y que se ven reflejados en: reclamos, devoluciones, 
inventarios inadecuados, demoras o deficiente servicio de postventa.  
 
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD:  
 Son todas las actividades que se encargan de mejorar los procesos 
críticos y eliminar las actividades que no agreguen valor. 
 
CALIDAD TOTAL   
 Es la satisfacción de necesidades y expectativas cuando el cliente 
mismo percibe en un producto o servicio: respeto, seguridad, 
confiabilidad, servicio y excelencia 
 
ISO   
“The International Organization for Standardization”, lo cual traducido a 
nuestro idioma quiere decir Organización Internacional de 
Normalización. Analizando el origen del término, “ISO” es una palabra, 
que deriva del griego “isos”, que significa “igual”, el cual es la raíz del 
prefijo “iso” el cual aparece en infinidad de términos. Es así que desde 
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“igual” a “estándar” es fácil seguir por esta línea de pensamiento que fue 
finalmente lo que condujo a elegir “ISO” como nombre de la 
Organización. 
 
        La Organización Internacional para la Normalización se origina a 
partir de la Federación Internacional de Asociaciones Nacionales de 
Normalización (1926-1939). En octubre de 1946, en Londres, 
representantes de veinticinco países deciden adoptar el nombre de 
“International Organization for Standardization”. Un año después realizan 
su primera reunión en el mes de junio de 1947 en Zúrich, Alemania, y se 
establece como sede para su funcionamiento la ciudad de Ginebra 
(Suiza). Que coordina el sistema; cuya finalidad principal es la de 
promover el desarrollo de estándares internacionales y actividades 
relacionadas incluyendo la conformidad de los estatutos para facilitar el 
intercambio de bienes y servicios en todo el mundo.   
 
            ISO es una federación de alcance mundial integrada por cuerpos 
de estandarización nacionales de 163 países, uno por cada país. Esta 
organización es de naturaleza no gubernamental cuyos representantes 
se encuentran divididos en tres categorías: Miembros del Comité 
Ejecutivo, Miembros correspondientes y Miembros suscritos.  
 
ISO fue creada con el fin de facilitar el intercambio de servicios y 
bienes, y para promover la cooperación en la esfera de lo intelectual, 
científico, tecnológico y económico. Por lo que todos los trabajos 
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realizados por la ISO resultan en acuerdos internacionales los cuales 
son publicados como Estándares Internacionales. 
 
         Como ya se mencionó la ISO es una red de los institutos de 
normas nacionales de 163 países, sobre la base de un miembro por 
país, y está compuesta por delegaciones gubernamentales y no 
gubernamentales subdivididos en una serie de subcomités encargados 
de desarrollar las guías que contribuirán al mejoramiento ambiental en 
todo el mundo. 
  
         La Organización Internacional para la Estandarización señala que 
sus estándares son producidos de acuerdo a los siguientes principios: 
 
 Consenso: Se respeta las opiniones de todos, por lo que son 
tomados en cuenta los puntos de vistas de todos los interesados: 
fabricantes, vendedores, usuarios, grupos de consumidores, 
laboratorios de análisis, gobiernos, especialistas y organizaciones 
de investigación. 
 
 Aplicación Industrial Global: Se brinda soluciones globales para 
satisfacer a las industrias y a los clientes en todo el mundo. 
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 Voluntario: La estandarización internacional es conducida por el 
mercado y por consiguiente es de carácter voluntario por parte de 
todos los interesados del mercado.  
 
LA FAMILIA DE NORMAS ISO 9000: 
 Es un conjunto de normas de calidad establecidas por la Organización 
Internacional para la Estandarización (ISO) que se pueden aplicar en 
cualquier tipo de organización (empresa de producción, empresa de 
servicios, administración pública...).  
Su implantación en estas organizaciones, aunque supone un intenso 
trabajo, ofrece una gran cantidad de ventajas para sus empresas. Los 
principales beneficios son:  
 
 Reducción de rechazos e incidencias en la producción o 
prestación del servicio.  
 Aumento de la productividad  
 Mayor compromiso con los requisitos del cliente.  
 Mejora continua.  
 
           La familia de normas apareció por primera vez en 1987 teniendo 
como base una norma estándar británica (BS), y se extendió 
principalmente a partir de su versión de 1994. Al renovar el enfoque, 
más orientado a la gestión por procesos, se editó la versión 2000. 
Recientemente, tras incluir en esta última algunas aclaraciones y 
actualizaciones, se ha llegado a la norma vigente la actualidad, ISO 
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9001:2008. La principal norma de la familia es: ISO 9001:2008 - 
Sistemas de Gestión de la Calidad - Requisitos.  
 
ISO 9001: 2008: 
La norma ISO 9001 elaborada por la Organización Internacional para la 
Estandarización, y específica los requisitos para un sistema de gestión 
de la calidad que pueden utilizarse para su aplicación interna por las 
organizaciones, para certificación o con fines contractuales.  
 
La actual versión de ISO 9001 data de noviembre de 2008, por ello se 
expresa como ISO 9001:2008, y está estructurada en 8 capítulos: 
 
 Cap.1 al 3: Guías y descripciones generales, no se enuncia 
ningún requisito.  
 Cap.4 Sistema de gestión: contiene los requisitos generales y los 
requisitos para gestionar la documentación.  
 Cap.5 Responsabilidades de la Dirección: contiene los requisitos 
que debe cumplir la dirección de la organización, tales como 
definir la política, asegurar que las responsabilidades y 
autoridades están definidas, aprobar objetivos, el compromiso de 
la dirección con la calidad, etc.  
 Cap.6 Gestión de los recursos: la Norma distingue 3 tipos de 
recursos sobre los cuales se debe actuar: RRHH, infraestructura, 
y ambiente de trabajo. Aquí se contienen los requisitos exigidos 
en su gestión.  
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 Cap.7 Realización del producto: aquí están contenidos los 
requisitos puramente productivos, desde la atención al cliente, 
hasta la entrega del producto o el servicio.  
 Cap.8 Medición, análisis y mejora: aquí se sitúan los requisitos 
para los procesos que recopilan información, la analizan, y que 
actúan en consecuencia. El objetivo es mejorar continuamente la 
capacidad de la organización para suministrar productos que 
cumplan los requisitos. El objetivo declarado en la Norma, es que 
la organización busque sin descanso la satisfacción del cliente a 
través del cumplimiento de los requisitos.  
 
BENEFICIOS DE LA NORMA ISO 9001: 2008: 
INTERNOS: 
 Una mejor estructura e integración en las operaciones. 
 Mejor comunicación y calidad en la información 
 Definición clara de las responsabilidades dentro de la 
organización 
 Conocer las causas reales de los problemas 
 Disminución de costos a causa de rechazos, desperdicios y re-
trabajos. 
 Prevención de los problemas, no corrección. 
 
EXTERNOS: 
 Entrar a nuevos mercados 
 Mejor Imagen exterior 
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 Reducción de auditorías por parte de los clientes 
 Satisfacción de los requerimientos de los clientes. 
 
¿Por qué ISO?: 
 Unificamos criterios 
 Adecuada planeación en los procesos 
 Delimitar responsabilidades 
 Mejora continua 
 Satisfacción de nuestros clientes. 
 
NORMAS ISO 9001:2008  
 El presente trabajo está orientado a una futura certificación en ISO 
9001: 2008 de tal manera que a continuación se incluye un resumen de 
la misma y de las cláusulas y sub cláusulas que la conforman:  
 Sistemas de Gestión de Calidad  
  Requisitos Generales  
  Requisitos de la documentación  
  Generalidades  
  Manual de calidad  
  Control de documentos  
 Control de registros  
  
Responsabilidad de la dirección  
  Compromiso de la dirección   
  Enfoque al cliente  
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  Política de calidad  
  Planificación  
 Objetivos de la calidad  
 Planificación del sistema de gestión de la calidad  
 
  Responsabilidad, autoridad y comunicación  
 Responsabilidad y autoridad  
 Representante de la dirección  
 Comunicación interna  
 
  Revisión de la dirección  
 Generalidades  
 Información de entrada para la revisión  
 Resultados de la revisión  
 
  Gestión de los recursos  
 Provisión de recursos  
 Recursos humanos  
o Generalidades  
o Competencia, formación y toma de conciencia  
 Ambiente de trabajo   
 Infraestructura  
  
  Realización del producto  
 Planificación de la realización del producto  
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 Procesos relacionados con el cliente  
o Determinación de los requisitos relacionados con el 
producto  
o Revisión de los requisitos relacionados con el producto  
o Comunicación con el cliente  
  Diseño y desarrollo  
 Planificación del diseño y desarrollo   
 Elementos de entrada para el diseño y desarrollo  
 Resultados del diseño y desarrollo  
 Revisión del diseño y desarrollo  
 Verificación del diseño y desarrollo  
 Validación del diseño y desarrollo  
 Control de los cambios del diseño y desarrollo  
 
  Compras  
 Proceso de compras  
 Información de las compras  
 Verificación de productos comprados  
  
  Producción y prestación del servicio  
 Control de la producción y prestación del servicio  
 Validación de los procesos de producción del servicio  
 Identificación y trazabilidad  
 Propiedad del cliente  
 Preservación del producto  
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  Control de los dispositivos de seguimiento y medición  
  
 Medición, análisis y mejora  
  Generalidades  
  Seguimiento y medición  
 Satisfacción del cliente  
 Auditoría interna  
 Seguimiento y medición de los procesos  
 Seguimiento y medición de los productos  
 
  Control de producto no conforme  
  Análisis de datos  
  Mejora  
 Mejora continua  
 Acción correctiva  
 Acción preventiva 
 
PROCESO: 
REPROCESOS INDUSTRIALES: 
 Está basado en el aprovechamiento eficaz de los recursos naturales de 
forma tal que estos se conviertan en materiales, herramientas y 
sustancias capaces de satisfacer más fácilmente las necesidades de los 
seres humanos y por consecuencia mejorar su calidad de vida. 
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     Consiste en poner en práctica todas las operaciones que se 
necesitan para modificar las particularidades de cada materia prima 
 
 TIPOS DE PROCESO: 
• Procesos continuos 
• Operaciones discontinuas 
• Operaciones discretas 
• Operaciones por lotes. 
 
CLASIFICACIÓN: 
• Procesos físicos 
• Procesos químicos 
• Procesos biológicos 
• Procesos manuales 
• Procesos mecanizados 
• Procesos automatizados 
• Procesos del sector primario 
• Procesos del sector secundario 
• Procesos del sector terciario 
 
ENFOQUE BASADO EN PROCESOS:  
Uno de los 8 principios de gestión de la calidad sobre los que se basa la 
serie de Normas ISO 9001:2008 se refiere al “enfoque basado en 
procesos”, de la siguiente forma: 
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         Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza 
más eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados 
se gestionan como un proceso. 
 
     La norma ISO 9000:2008 apartado 3.4.1 define un “Proceso” como: 
“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactúan, 
las cuales transforman elementos de entrada en resultados” 
 
NOTA 1: Los elementos de entrada son generalmente resultado de 
otros procesos. 
NOTA 2: Los procesos de una organización son generalmente 
planificados y puestos en  práctica bajo condiciones controladas 
para aportar valor. 
 
    Una actividad que utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de 
permitir que los elementos de entrada se transformen en resultados, se 
puede considerar como un proceso. Frecuentemente el resultado de un 
proceso constituye directamente el elemento de entrada del siguiente 
proceso.  
 
Los elementos de entrada (entrada) y los resultados (salida) 
pueden ser tangibles o intangibles. Ejemplos de entradas y de salidas 
pueden incluir equipos, materiales, componentes, energía, información y 
recursos financieros, entre otros. Para realizar las actividades dentro del 
proceso tienen que asignarse los recursos apropiados. Puede emplearse 
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un sistema de medición para reunir información y datos con el fin de 
analizar el desempeño del proceso y las características de entrada y 
salida. 
  
      El modelo de un sistema de gestión de la calidad basado en 
procesos ilustra los vínculos entre los procesos presentados en el 
modelo de la gestión de la calidad. Esta figura muestra que los clientes 
juegan un papel significativo para definir los requisitos como elementos 
de entrada. El seguimiento de la satisfacción del cliente requiere la 
evaluación de la información relativa a la percepción del cliente acerca 
de si la organización ha cumplido sus requisitos 
 
EL CICLO PHVA Y EL ENFOQUE BASADO EN PROCESOS: 
“Planificar – Hacer – Verificar – Actuar” (PHVA) fue desarrollado 
inicialmente en la década de 1920 por Walter Shewhart, y fue 
popularizado luego por W. Edwards Deming. Por esa razón es conocido 
frecuentemente como “Ciclo de Deming” 
 
        El concepto de PHVA es algo que está presente en todas las áreas 
de nuestra vida profesional y personal, y se utiliza continuamente, tanto 
formalmente como de manera informal, consciente o 
subconscientemente, en todo lo que hacemos. Cada actividad, no 
importa lo simple o compleja que sea, se enmarca en este ciclo 
interminable. 
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           Dentro del contexto de un sistema de gestión de la calidad, el 
PHVA es un ciclo dinámico que puede desarrollarse dentro de cada 
proceso de la organización, y en el sistema de procesos como un todo. 
Está íntimamente asociado con la planificación, implementación, control 
y mejora continua, tanto en la realización del producto como en otros 
procesos del sistema de gestión de la calidad. 
 
              El mantenimiento y la mejora continua dela capacidad del 
proceso puede lograrse aplicando el concepto de PHVA en todos los 
niveles dentro de la organización. Esto aplica por igual a los procesos 
estratégicos de alto nivel, tales como la planificación de los sistemas de 
gestión de la calidad o la revisión por la dirección, y a las actividades 
operacionales simples llevadas a cabo como una parte de los procesos 
de realización del producto. 
 
A continuación, se explican cómo se relacionan estos cuatro 
componentes: 
 
A) “PLANIFICAR”    
Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir 
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las políticas de la 
organización.  
En esta etapa primero se definen los planes, y la visión de la meta que 
tiene la empresa, en donde quiere estar en un tiempo determinado. Una 
vez establecido el objetivo, se realiza un diagnóstico, para saber la 
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situación actual en que nos encontramos y las áreas que son necesario 
mejorarlas definiendo su problemática y el impacto que puedan tener en 
su vida. Después se desarrolla una teoría de posible solución, para 
mejorar un punto. Y por último se establece un plan de trabajo en el que 
probaremos la teoría de solución.   
 
B) “HACER”  
Implementar los procesos. 
En esta etapa se lleva a cabo el plan de trabajo establecido 
anteriormente, junto con algún control para vigilar que el plan se esté 
llevando a cabo según lo planeado. Para poder llevar a cabo el control, 
existen varios métodos como la gráfica de Gantt en la que podemos 
medir las tareas y el tiempo.   
 
C) “VERIFICAR”  
Realizar el seguimiento y la medición de los procesos y los productos 
respecto a las políticas, los objetivos y los requisitos para el producto, e 
informar sobre los resultados. 
 
        En esta verificación, se comparan los resultados planeados con los 
que obtuvimos realmente. Antes de esto, se establece un indicador de 
medición, porque lo que no se puede medir, no se puede mejorar en una 
forma sistemática. El mejor de los ejemplos puede ser un deportista que 
entrena para calificar a las olimpiadas, a él se le pone a competir 
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semanalmente con rivales de su mismo nivel, y aquí es cuando puede 
verificar si en verdad está logrando aumentar su rendimiento.   
 
D) “ACTUAR”  
Tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de los 
procesos con esta etapa se concluye el ciclo de la calidad. Porque si al 
verificar los resultados, se logró lo que teníamos planeado entonces se 
sistematizan y documentan los cambios que hubo, pero si al hacer una 
verificación nos damos cuenta que no hemos logrado lo deseado, 
entonces hay que actuar rápidamente y corregir la teoría de solución y 
establecer nuevo plan de trabajo.  
 
GRAFICAS DE PROCESO  
 La manera más sencilla de describir un proceso es mediante 
flujogramas o gráficas de proceso. Consisten en gráficas en las cuales 
se describen las operaciones o etapas fundamentales del proceso, 
indicando los materiales que se van incorporando, y los resultados de 
cada operación, los tipos de gráficas más comúnmente utilizados son:  
 
Gráfica de proceso general  
 En esta se da la imagen general de la secuencia de eventos y la 
introducción de materiales en un proceso, registrando 
operaciones e inspecciones y utilizando solo dos de los cinco 
símbolos disponibles (el círculo y el cuadrado).  
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Gráfica de flujo del proceso o diagrama de flujo.   
 Esta proporciona considerablemente más detalles que la gráfica 
del proceso general, y utiliza los cinco símbolos del grafico de 
procesos (se detallaran más adelante en este capítulo.) Hacen 
referencia al hombre (o la maquina) y al material.  
 
GRÁFICAS CON ESCALA DE TIEMPO   
Gráficas de movimiento 
 
 Gráfica de recorrido.   
 En situaciones complejas, a veces es confuso tratar de utilizar un 
diagrama de flujo, pudiendo entonces utilizarse gráficas de recorrido o 
viaje. En estas puede registrarse el número de movimientos realizados 
en un periodo.  
 
Diagramas de flujo.   
Esta muestra el lugar de trabajo y las posiciones de las diversas 
actividades, dibujadas a escala. Se utilizan en los cinco símbolos 
estándares y se refieren nuevamente al hombre, al material o a las 
maquinas 
 
DEFINICIÓN DE DIAGRAMA DE FLUJO O RECORRIDO  
Es una representación gráfica de la secuencia de todas las operaciones, 
los transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos 
que ocurren durante un proceso. Incluye, además, la información que se 
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considera deseable para el análisis, por ejemplo, el tiempo necesario y 
la distancia recorrida. Sirve para las secuencias de un producto, un 
operario, una pieza, etcétera.  
 
OBJETIVOS   
Proporcionar una imagen clara de toda secuencia de acontecimientos 
del proceso. Mejorar la distribución de los locales y el manejo de los 
materiales. También sirve para disminuir las esperas, estudiar las 
operaciones y otras actividades en su relación recíproca. Igualmente, 
para comparar métodos, eliminar el tiempo improductivo y escoger 
operaciones para su estudio detallado.  
  
DESCRIPCIÓN DE PARTES DE DIAGRAMA DE FLUJO  
 
Operación. Ocurre cuando un objeto está siendo modificado en sus 
características, se está creando o agregando algo o se está preparando 
para otra operación, transporte, inspección o almacenaje. Una operación 
también ocurre cuando se está dando o recibiendo información o se está 
planeando algo. Ejemplos: Tornear una pieza, tiempo de secado de una 
pintura, un cambio en un proceso, apretar una tuerca, barrenar una 
placa, dibujar un plano, etc.  
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Transporte. Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de 
un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de una 
operación o inspección. Ejemplos: Mover material a mano, en una 
plataforma en monorriel, en banda transportadora, etc. Si es una 
operación tal como pasteurizado, un recorrido de un horno, etc., los 
materiales van avanzando sobre una banda y no se consideran como 
transporte esos movimientos. 
 
 
 
 
Inspección. Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados 
para su identificación o para comprobar y verificar la calidad o cantidad 
de cualesquiera de sus características. Ejemplos: Revisar las botellas 
que están saliendo de un horno, pesar un rollo de papel, contar un cierto 
número de piezas, leer instrumentos medidores de presión, temperatura, 
etc.  
 
 
 
 
Demora. Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o grupo de 
ellos. Con esto se retarda el siguiente paso planeado. Ejemplos: Esperar 
un elevador, o cuando una serie de piezas hace cola para ser pesada o 
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hay varios materiales en una plataforma esperando el nuevo paso del 
proceso.  
 
 
 
Almacenaje. Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y 
protegidos contra movimientos o usos no autorizados. Ejemplos: 
Almacén general, cuarto  de herramientas, bancos de almacenaje entre 
las máquinas. Si el material se encuentra depositado en un cuarto para 
sufrir alguna modificación necesaria en el proceso, no se considera 
almacenaje sino operación; tal sería el caso de curar tabaco, madurar 
cerveza, etc.  
 
 
 
Actividad combinada. Cuando se desea indicar actividades conjuntas 
por el mismo operario en el mismo punto de trabajo, los símbolos 
empleados para dichas actividades (operación e inspección) se 
combinan con el círculo inscrito en el cuadro.  
 
             
 
Además de registrar las operaciones y las inspecciones, el 
diagrama de flujo de proceso muestra todos los traslados y retrasos de 
almacenamiento con los que tropieza un artículo en su recorrido por la 
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planta. En él se utilizan otros símbolos además de los de operación e 
inspección empleados en el diagrama de operaciones. Una pequeña 
flecha indica transporte, que se define como el movimiento de un lugar a 
otro, o traslado, de un objeto, cuando no forma parte del curso normal de 
una operación o una inspección. Un símbolo como la letra D mayúscula 
indica demora o retraso, el cual ocurre cuando no se permite a una pieza 
ser procesada inmediatamente en la siguiente estación de trabajo. Un 
triángulo equilátero puesto sobre su vértice indica almacenamiento, o 
sea, cuando una pieza se retira y protege contra un traslado no 
autorizado. Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, por 
ejemplo, cuando un operario efectúa una operación y una inspección en 
una estación de trabajo, se utiliza como símbolo un cuadro de 10 mm (o 
3/8 plg) por lado con un círculo inscrito de este diámetro.  
 
      También puede suceder que al mismo tiempo que ocurre una 
operación se ejecute una inspección, en cuyo caso se usan los dos 
símbolos combinados. Por ejemplo, retirar la pieza de una máquina e 
inspeccionarla al mismo tiempo o al producir una pieza, verificar 
simultáneamente algunas de sus características  
 
Éste sería el símbolo a emplear.  
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SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD   
El Sistema de gestión de la calidad (SGC) es el conjunto de normas 
interrelacionadas de una empresa u organización por los cuales se 
administra de forma ordenada la calidad de la misma, en la búsqueda de 
la satisfacción de sus clientes.  
 
 • Principio 1: 
 Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por 
lo tanto deberían comprender las necesidades actuales y futuras de los 
mismos, satisfacer sus requisitos y esforzarse en exceder sus 
expectativas. Para ello la empresa debe tener claro que las necesidades 
de sus clientes no son estáticas, sino que cada vez el cliente es más 
exigente y está más informado. La empresa no solo ha de conocer esas 
necesidades y expectativas, sino que ha ofrecerle soluciones a través de 
sus productos y servicios y gestionarlas e intentar superar esas 
expectativas día a día.  
 
• Principio 2: 
 Liderazgo: Los líderes establecen la unidad de propósito y la orientación 
de la organización. Ellos deberían crear y mantener un ambiente interno, 
en el cual el personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro 
de los objetivos de la organización.  Hay que entender el liderazgo como 
una cadena que afecta a todos los directivos con personas a su cargo, si 
se rompe un eslabón, se rompe el liderazgo de la organización.  
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• Principio 3: 
 Compromiso del personal: Para este tercer principio que recoge 
ISO9000, el personal, a todos los niveles, es la esencia de una 
organización, y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean 
usadas para el beneficio de la organización. Para ello es clave la 
motivación del personal y una organización que no disponga de un plan 
de incentivos y de reconocimientos, difícilmente podrá conseguir el 
compromiso del personal.  
 
• Principio 4: 
 Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza más 
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se 
gestionan como un proceso. Necesitamos pasar de una organización por 
departamentos o áreas funcionales a una organización por procesos 
para poder crear valor a los clientes.  
 
• Principio 5: 
 Enfoque de sistema para la gestión: Identificar, entender y gestionar los 
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y 
eficiencia de una organización en el logro de sus objetivos.  
 
• Principio 6: 
 Mejora continua: Según ISO 9001, la mejora continua del desempeño 
global de la organización debería ser un objetivo permanente de ésta. La 
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mejora continua de los procesos sigue el ciclo PHVA del Dr. E. Deming: 
“Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” para mejorar.  
 
• Principio 7: 
 Enfoque basado en hechos para la toma de decisión: Las decisiones 
eficaces se basan en el análisis de los datos y la información. Lo que no 
se puede medir no se puede controlar y lo que no se puede controlar es 
un caos.  
 
• Principio 8: 
 Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una 
organización y sus proveedores son interdependientes, y una relación 
mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear 
valor. Se necesitan desarrollar alianzas estratégicas con los proveedores 
para ser más competitivos y mejorar la productividad y rentabilidad. En 
las alianzas los dos ganan. 
 
MANUAL DE CALIDAD.  
 El manual de calidad de una organización, es un documento donde se 
especifican la misión y visión de una empresa con respecto a la calidad, 
así como la política de la calidad y los objetivos que apuntan al 
cumplimiento de dicha política.  
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      El manual de la calidad es un documento donde se menciona con 
claridad lo que hace la organización para alcanzar la calidad mediante la 
adopción del correspondiente sistema de gestión de la calidad.  
 
       El Manual de la calidad ha de proporcionar información acerca del 
SGC de la organización y ha de especificar:  
 
 El alcance del SGC (incluyendo los detalles y la justificación de 
cualquier exclusión)  
 Los procedimientos documentados establecidos para el SGC (o 
referencia a los mismos)  
 Una descripción de la interacción entre los procesos del SGC de 
la organización.  
 Además, también puede incluir:  
 Las actividades de la organización.  
 Las características principales del SGC.  
 La política de calidad y los objetivos a ella asociados.  
 Declaraciones relativas a responsabilidad o autoridad.  
 Una descripción de la organización (por ejemplo, un organigrama)  
 Cómo funciona la documentación y dónde debe dirigirse el 
personal para encontrar los procedimientos acerca de cómo hacer 
las cosas  
 Una definición de los términos que tengan un significado singular 
para la organización.  
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El Manual de calidad puede utilizarse para facilitar una panorámica 
general o “mapa del SGC”. Su formato y la estructura son decisión de la 
organización y dependerán de su tamaño, cultura y complejidad. 
Además, algunas organizaciones pueden elegir utilizarlo para otros 
propósitos (por ejemplo, fines comerciales). En definitiva, debería ser un 
verdadero documento de trabajo: 
 
• Política de calidad:  
▪  Compromiso de la dirección  
▪  Objetivos de calidad  
• Pautas de organización:  
▪  Estructura y organigramas  
▪  Funciones y responsabilidades de las áreas de la empresa  
▪  Relaciones internas y externas  
▪  Formación, motivación y cualificación del personal  
• Pautas de gestión:  
▪  Revisiones y auditorías del sistema  
▪  Compras y homologación de proveedores  
▪  Control de no conformidades y acciones de mejora  
▪  Elaboración de ofertas y revisión del contrato  
• Pautas tecnológicas  
▪  Planificación y control de procesos  
▪  Control de equipos e instalaciones  
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 Cada capítulo del Manual debe incluir, como mínimo:  
• Objetivo del mismo  
• Ámbito de aplicación  
• Referencias  
• Responsabilidades  
• Desarrollo del proceso  
• Documentación y registros  
  
CULTURA DE LA CALIDAD 
La cultura de la calidad requiere el planteo de un nuevo paradigma 
organizacional donde se privilegien las aptitudes para el aprendizaje y el 
compromiso, tanto en términos individuales como organizacionales. Un 
paradigma organizacional orientado hacia la calidad privilegiará 
aspectos como los siguientes:  
 
• Compromiso con visiones, misiones y objetivos estratégicos.  
• Promoción y estímulo de conductas cuyo objetivo sea el 
aprendizaje, más que las certezas de lo conocido.  
• Favorecer el traslado de los valores a acciones.  
• Estimular, fomentar y entrenar equipos autónomos con capacidad 
de auto dirigirse.  
• Privilegiar el comportamiento comprometido y dinámico frente al 
pasivo.  
• Procurar objetivos que estimulen antes que empujen.  
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• Proveer autonomía dinámica, delegación y enriquecimiento de 
puestos y tareas.  
• Estimular la creencia que pueden llevarse a cabo cualquier 
objetivo.  
• Ejercer un liderazgo que estimule la emulación.   
• Valorar y promover el aprendizaje continuo.  
• Crear factores de evaluación de desempeño basados en la 
creatividad, innovación y cambio.  
• Desenvolver programas permanentes de capacitación y 
entrenamiento. 
 
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS.  
 El manual de procedimientos contiene una descripción precisa de cómo 
deben desarrollarse las actividades de cada empresa. Ha de ser un 
documento interno, del que se debe registrar y controlar las copias que 
de los mismos se realizan. A la hora de implantar, por ejemplo, una ISO, 
ésta exige 4 procedimientos obligatorios como son Tratamiento de No 
Conformidades, Auditoría Interna, Sistema de Mejora y Control de la 
documentación.  
 
       Complementando al manual de procedimientos, están las 
instrucciones de trabajo que completan o detallan los procedimientos, ya 
que se utilizan para documentar procesos específicos. 
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         Otras normas como son las normas Q exigen diferentes 
procedimientos en función del sector en el que se esté implantando; 
Agencias de Viajes, Hoteles, Oficinas de Información Turística, 
Convention Bureau, etc. Ya que existe una norma específica para cada 
uno de los sectores, en contraposición tenemos la norma ISO que es 
igual para todas las empresas que quieran implantarla, sea cual sea su 
actividad.  
 
DEFINICIÓN DE INDICADOR  
Un indicador es una medida cuantitativa que puede usarse como guía 
para controlar y valorar la calidad de las diferentes actividades. Es decir, 
la forma particular (normalmente numérica) en la que se mide o evalúa 
cada uno de los criterios.  
 
 ¿QUE HACE UN INDICADOR?  
 El indicador debe permitirnos medir de alguna manera lo que describe. 
Esto es importante para, precisamente, poder comparar el resultado de 
la observación que hacemos con el de otra observación o con 
información de referencia. Unas veces la medición resulta un proceso 
bastante directo y sencillo (Por ejemplo: el tiempo de fabricación de una 
estructura metálica), pero otras no lo son (Por ejemplo: medir la calidad 
del detalle de fabricación que recibió la estructura metálica durante su 
proceso).  
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¿CÓMO FORMULAR LOS INDICADORES?  
 El primer paso en la formulación es identificar que queremos describir. 
Para ello hay que retomar los estándares de calidad y los resultados 
esperados.  
Una vez que sabemos que queremos medir, debemos describir y 
formular el indicador.   
 
         El indicador puede ser uno que ya se utiliza regularmente, aunque 
en el caso del sector solo será que el sistema ordene los que ya se 
tienen, aunque es mejor que sea creado por el equipo y ser específico al 
proceso de mejoramiento de la calidad que se está implementando.  
 
        El indicador puede ser cualitativo o cuantitativo. Los indicadores 
cualitativos sirven más para describir percepción o satisfacción y los 
cuantitativos para determinar grados o niveles de calidad, es decir 
cantidad Ya descrito el indicador, se procede a formular como será 
operacional izado.  
 
La formulación dependerá si el indicador es cualitativo o cuantitativo.  
 
Ejemplo:  
Indicador Cualitativo: el cliente percibe que la calidad que está 
recibiendo en sus productos elaborados es Buena, Regular o mala.   
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       Los indicadores cuantitativos generalmente se componen por un 
numerador y denominador, pero también puede ser un número absoluto 
como conteo de eventos, o una medición en grados o escalas.  
   
¿QUÉ NOS DICEN LOS INDICADORES?  
 Los indicadores brindan datos, es responsabilidad de los gerentes 
convertir en información para la posterior toma de decisiones, Pero 
¿dicen los Indicadores qué hacer? ¿Dicen cómo hacerlo? La acción de 
los indicadores, queda en el nivel de la Información. Pero la toma de 
decisiones es una responsabilidad innata de los gerentes o líderes, y 
debe ser responsabilidad de ellos determinar qué indicadores utilizar, 
cómo utilizarlos y sobre todo qué hacer con ellos.  
 
a)  ACCIONES CORRECTIVAS  
Una acción correctiva es un conjunto de actividades emprendidas para 
eliminar la causa de algo que no ha salido bien. También una acción 
correctiva es: “Acción tomada para eliminar la causa de una no 
conformidad detectada u otra situación indeseable”.   
 
COMO TOMAR ACCIÓN CORRECTIVA  
Esto es un ejemplo de cómo implementar una acción correctiva: 
Primero, si es necesario. Reunir a la gente que pueda decidir más 
efectivamente sobre ideas u opciones para la acción correctiva. Cuando 
se han planteado todas las opciones hay que elegir. Planear, Comunicar 
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e implantar la mejor. Si la acción correctiva tiene éxito, el problema 
estará resuelto.  
 
REUNIR A LA GENTE CLAVE  
Cuando comienza la acción correctiva es útil volver a evaluar los 
recursos humanos que están asignados a la solución del problema.  
 
Elegir e implantar la acción correctiva puede requerir diferentes 
conocimientos y experiencias que los requeridos en describir el 
problema e identificar la causa o causas raíz. Durante la reunión se 
deben preguntas como:  
 ¿Quién tiene el conocimiento y la autoridad para cambiar el 
proceso? 
  
 ¿Alguien de fuera de la compañía (un proveedor o un cliente) 
necesita participar?  
 
 ¿Quién tiene la responsabilidad última de resolver el problema?  
 
 Revisar estas decisiones a la luz de lo que actualmente se conoce 
puede ayudar a asegurar que la gente adecuada participe en 
tomar la acción correctiva.  
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GENERAR POSIBLES ACCIONES CORRECTIVAS  
Una vez que hemos identificado bien la causa o causas raíz, es el 
momento de tomar acción correctiva. Aunque muchas veces la medición 
nos muestra que hay más de una causa raíz.  
 
Cuando esto sucede, necesitamos decidir si vamos a trabajar con 
todas las causas a la vez o en sólo una o dos de ellas. Puede no ser 
efectivo tratar con todas las causas simultáneamente y podemos evaluar 
mejor y dar seguimiento a nuestros esfuerzos si corregimos una causa a 
la vez. Además, con frecuencia hay más de una acción que eliminará 
cualquier causa raíz. Por lo tanto, es importante observar todas las 
acciones posibles que podamos.  
 
Aquí hay algunas directrices que pueden ayudar: Cuando la causa 
raíz sea una duplicación o de complejidad ocasionada por actividades 
múltiples que ocurren simultáneamente, la acción correctiva puede ser 
simplificar y reducir el número de actividades o mejorar las 
comunicaciones. Cuando se enfrentan a causas raíz tales como 
actividades desconocidas o no de rutina. Los empleados capacitados 
revisan las actividades y sugieren maneras para mejorar. Al tomar 
decisiones se pueden crear problemas. Por lo tanto, planear con 
anticipación evita sorpresas. Para evitar incumplimientos serios, la 
respuesta podría ser crear redundancias o un respaldo para el proceso.  
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Por último, cuando sea posible, las acciones correctivas deben ser "a 
prueba de errores", esto es modificar o aumentar los mecanismos en un 
proceso para que sea imposible producir o entregar a un cliente algo 
defectuoso.   
 
ELEGIR LA ACCIÓN CORRECTIVA  
Cada una de las opciones generadas es afectada por diversos factores, 
tales como el costo de la acción correctiva, la complejidad de hacer el 
cambio y el tiempo requerido para ponerla en funcionamiento.  
 
Cuando definimos la situación durante el primer paso, 
establecemos una fecha de resolución en la cual la acción correctiva 
debe estar implantada. Esta fecha debe también considerarse cuando se 
elige la acción correctiva. 
 Elegir la acción correctiva puede ser una decisión difícil. Por lo 
tanto, es importante conocer lo más posible el proceso de la causa o 
causas del problema, y del costo, tiempo y complejidad de cada acción 
correctiva que se está considerando. 
  
Con toda esta información a la mano podemos elegir una acción 
correctiva que eliminará la causa raíz que hemos decidido resolver.  
 
Es deseable, cuando así sea posible, elegir una acción correctiva 
que implantará procedimientos o mecanismos que eviten que se 
entreguen al cliente resultados con incumplimiento sin saberlo.  
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Esto es. "a prueba de errores" y ayuda a asegurar que el problema no 
vuelva a ocurrir.  
 
Planear, Comunicar e Implantar  
Una vez que se ha elegido la acción correctiva, debe desarrollarse un 
plan para su implantación. Este plan puede incluir:  
 
• Qué acciones se tomarán para resolver el problema.  
• Quién será responsable de tomar acción.  
• Cuál es la fecha de resolución.  
• Cuáles clientes podrían resultar afectados.  
 
Parte del plan para la solución fue una fecha de resolución estimada. 
Cuando se hacen los planes finales para la acción correctiva, esta fecha 
de resolución debe volver a evaluarse para asegurar que es alcanzable. 
Si no lo es, debe fijarse una nueva fecha de resolución.  
 
Una vez que se ha desarrollado el plan, debe comunicarse a 
todos los que necesitan conocer qué acciones se van a tomar y cuándo 
se llevarán a cabo. Luego debe implantarse de acuerdo con el plan.  
 
b)  ACCIONES PREVENTIVAS.  
 Acción encaminada a eliminar las causas potenciales de no 
conformidades, para prevenir la aparición de estas.  
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Las acciones preventivas son un tipo especial de acción que está 
enfocada hacia la prevención, introduciendo modificaciones en los 
métodos y criterios en aquellas partes del sistema que pueden constituir 
fuentes de no conformidades en el futuro.  
 
 INICIO DE LAS ACCIONES PREVENTIVAS.  
Las acciones preventivas se inician cuando algún miembro de la 
empresa identifica aspectos del Sistema de Gestión de la Calidad que 
pueden provocar No Conformidades. El proceso para iniciar acciones 
preventivas es el mismo que en caso de las acciones correctivas con la 
salvedad de que no hay una No Conformidad.  
 
 DESARROLLO Y CIERRE DE LAS ACCIONES PREVENTIVAS.  
Los métodos y criterios para el desarrollo y cierre de las acciones 
preventivas es análogo al de las acciones correctivas con la excepción 
de que los expedientes de acción preventiva se pueden identifican como 
este ejemplo a continuación: AP.XXX donde: XXX es un número 
correlativo.  Y por otro lado, la empresa dispone de un Informe 
específico para documentar las acciones preventivas. Con excepción de 
estos detalles, tanto la metodología para nombrar Equipos para la 
realización de las acciones, como la metodología de cierre de las 
mismas es análogo al de las acciones correctivas.  
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c)  NO CONFORMIDAD  
No conformidad: La definición de no conformidad se entiende como el 
incumplimiento de un requisito. También una no-conformidad es un fallo 
en el Sistema de Gestión de la Calidad que puede producirse por varias 
razones, como no alcanzar el nivel de aceptación establecido en un 
determinado indicador, errores en la documentación del Sistema, etc. Se 
trata de una desviación entre lo que hay escrito (lo que hemos dicho que 
vamos a hacer) y lo que ha ocurrido (lo que hemos hecho).  
 
UBICACIÓN DE LAS NO CONFORMIDADES 
 
EN LOS RECURSOS HUMANOS:  
• Falta de capacitación en el lugar de suplencia.  
• Falta de capacitación.  
 EN LA MATERIA PRIMA:  
• Insuficiente disponibilidad  
• Características (calidad) no adecuada para la ejecución de los 
procesos.  
 
 EN LOS RECURSOS MATERIALES:  
• Ausente o inadecuada calibración  
• Mantenimiento   
• Almacenamiento  
• Inventario, etc...  
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FUENTES:   
Error: es una desviación no planificada que generalmente se encuentra 
bajo control.  
 
     Accidente: es una desviación que generalmente no se encuentra bajo 
control.  
  
2.3. MARCO CONCEPTUAL 
 
SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD: ISO – 9000  
El Aseguramiento de la Calidad nace como una evolución natural de 
Control de Calidad, que resultaba limitado y poco eficaz para prevenir la 
aparición de defectos. Para ello, se hizo necesario crear sistemas de 
calidad que incorporasen la prevención como forma de vida y que, en 
todo caso, sirvieran para anticipar los errores antes de que estos se 
produjeran. Un Sistema de Calidad se centra en garantizar que lo que 
ofrece una organización cumple con las especificaciones establecidas 
previamente por la empresa y el cliente, asegurando una calidad 
continua a lo largo del tiempo. Las definiciones, según la Norma ISO, 
son: 
 
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD: 
Conjunto de acciones planificadas y sistemáticas, implementadas en el 
Sistema de Calidad, que son necesarias para proporcionar la confianza 
de que un producto satisfará los requisitos dados sobre la calidad. 
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SISTEMA DE CALIDAD: 
Conjunto de la estructura, responsabilidades, actividades, recursos y 
procedimientos de la organización de una empresa, que esta establece 
para llevar a cabo la gestión de su calidad. 
 
LAS NORMAS ISO – 9000 
Con el fin de estandarizar los Sistemas de Calidad de distintas empresas 
y sectores, y con algunos antecedentes en los sectores nuclear, militar y 
de automoción, en 1987 se publican las normas ISO 9000, un conjunto 
de normas editadas y revisadas periódicamente por la Organización 
Internacional de Normalización (ISO) sobre el aseguramiento de la 
Calidad de los procesos. De este modo, se consolida en el ámbito 
internacional el marco normativo de la gestión y control de la calidad. 
 
Estas normas aportan las reglas básicas para desarrollar un 
Sistema de Calidad siendo totalmente independientes del fin de la 
empresa o del producto o servicio que proporcione. Son aceptadas en 
todo el mundo como un lenguaje común que garantiza la calidad 
(continua) de todo aquello que una organización ofrece. 
 
En lo últimos años se está poniendo en evidencia que no basta con 
mejoras que se reduzcan, a través del Concepto de Aseguramiento de la 
Calidad, al control de los procesos básicamente, sino que la concepción 
de la Calidad sigue evolucionando, hasta llegar hoy en día a la llamada 
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Gestión de la Calidad Total. Dentro de este marco, la Norma ISO 9000 
es la base en la que se asientan los nuevos Sistemas de Gestión de la 
Calidad. 
 
ISO – 9000 
Muchos cambios increíbles han sucedido en el mundo en los últimos 
años. Uno en particular ha impactado y seguirá impactando 
profundamente a los negocios en todo el mundo. Este en la unificación 
de Europa en una comunidad económica llamada la Comunidad 
Europea. Los países que integran la Comunidad Europea son: Inglaterra, 
Escocia, Irlanda, Dinamarca, Alemania, Bélgica, Luxemburgo, Holanda, 
Francia, Portugal, España, Italia y Grecia, a partir de 1995 Austria, 
Suecia y Finlandia, Chipre ,Eslovaquia ,Eslovenia ,Estonia ,Hungría 
,Letonia, Lituania, Malta ,Polonia, República Checa , y  en el 2007 
Bulgaria , Rumania y por último en el 2013 Croacia   La unificación de 
estos países durante  en la Comunidad Europea dio como resultado un 
tamaño de mercado del orden de los 350 millones de consumidores. 
Pero esta unificación introdujo nuevos cambios. Uno de estos cambios 
es: ISO 9000. 
 
¿QUÉ ES ISO 9000? 
ISO 9000 es un conjunto de normas relativas a un sistema general de 
calidad, el cual ha sido adoptado por las naciones europeas y por 
muchos otros más (a fines de 1992, más de 100 países de todo el 
mundo había a adoptado la norma ISO 9000). 
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El ISO 9000 es una lista de verificación (checklist) de funciones, 
políticas y reglas que la prestigiosa Organización Internacional de 
Normatividad (International Standarization Organization) considera 
necesarias para asegurar la calidad de los productos y servicios de las 
compañías. Las compañías que cumplen con la norma ISO 9000 son 
certificadas (o registradas). 
 
La certificación al ISO 9000 es generalmente por planta, no por 
compañía, aunque es posible la certificación simultánea de diferentes 
plantas localizadas en diferentes lugares. El no tener esta certificación 
no impide generalmente el hacer negocios en la Comunidad Europea y 
en muchas empresas de todo el mundo. Pero la certificación puede traer 
una significativa ventaja competitiva y otros beneficios adicionales, como 
veremos más adelante. ISO 9000 no es místico, nuevo o tremendamente 
difícil de entender. Es un compendio práctico de estrategias exitosas 
para el aseguramiento de la calidad. La norma puede aplicarse a cada 
tipo de organización: manufactura y servicio, sector público y privado. 
 
ISO Y LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD 
ISO no es otra técnica como el Control Estadístico de los Procesos 
(CEP). Tampoco es otro programa de filosofías y prácticas, como la 
Administración de la Calidad Total (ACT) o los 14 Puntos de Deming. La 
mejor técnica de explicar las diferencias es decir que ISO 9000 cae en 
algún lugar intermedio. Es más práctico y específico que ACT y los 14 
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puntos, pero es también más general que CEP y otras herramientas de 
la calidad. 
 
CEP, Solución de Problemas y Diseño de Experimentos que 
impactan a la compañía en el ámbito táctico. ISO 9000, por otro lado es 
una herramienta estratégica que afecta a ventas, planeación, desarrollo, 
finanzas y la posición competitiva. 
 
ISO Y LAS NORMAS DE CALIDAD 
A diferencia de las normas de productos, ISO 9000 no es específica para 
productos o servicios es particular, ISO 9000 se refiere al sistema de 
calidad de la compañía, aquellos métodos, prácticas y técnicas que 
están integradas en los procesos productivos para asegurar que los 
resultados de los procesos (productos y/o servicios) cumplen con los 
requerimientos de los clientes. ISO 9000, a diferencia de normas 
industriales como API, Q101 y MIL STD, no es específico para algún 
producto, servicio o mercado. Es más general y más demandante de 
documentación. 
 
A diferencia del Premio Nacional de Calidad, del Premio Nuevo 
León de la Calidad y del Premio de Calida Malcom Baldrige, los cuales 
se otorgan anualmente a un número reducido de organizaciones, el ISO 
9000 no tiene límite de organizaciones que puedan obtener la 
certificación. El ISO 9000 no es un premio es una certificación. A 
diferencia de otras normas de calidad, el ISO 9000 es patrocinado por un 
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comité internacional cuyos miembros representan a la mayoría de las 
naciones líderes industriales. Esto lo da a la norma ISO 9000 una 
credibilidad y una fuerza más allá de cualquier norma fomentada 
comercialmente. 
 
EL CONTENIDO DE LA NORMA ISO 9000 
El ISO 9000 se publicó en cuatro partes, completadas por documentos 
que contienen definiciones, ampliaciones y otros detalles. El corazón de 
la norma, requerimientos del sistema de calidad, está incluido en veinte 
secciones. 
 
        La redacción de estas secciones es sorprendentemente breve y 
general. Esto es debido que la norma ha sido diseñada para ser usada 
por un gran número de compañías. Pero no debe confundirse la 
brevedad de su redacción con la permisividad. ISO 9000 es muy 
demandante en las áreas de desempeño y documentación. Obtener y 
mantener la certificación ISO 9000 no es difícil. Pero no hay atajos. Se 
requiere de la involucración y compromisos de todos los niveles. 
 
EL PROCESO DE LA CERTIFICACIÓN 
Las planas que buscan la certificación ISO 9000 comienzan por 
establecer contacto por una organización acreditada para certificar, 
llamada normalmente registrador. El registrador evalúa el manual de 
calidad de la planta y las prácticas en piso para confirmar que sistema 
de calidad: 
80 
 
 
 
 
a)      Está de acuerdo con la norma ISO 9000. 
b)      Es consistente con su propia documentación. 
 
Suponiendo que la evaluación no detecta serias anomalías, la planta 
obtiene la certificación ISO 9000 la cual se renueva cada 3 o 4 años y 
por visitas anuales o semestrales para vigilancia. Estas visitas pueden 
ser anunciadas o no. 
 
ORIGEN DE ISO – 9000 
La norma ISO 9000 es relativamente nueva en los Estados Unidos y 
más aún en México. Sin embargo, la mayoría de los profesionales de la 
calidad entienden el concepto de las normas del sistema de calidad. Las 
normas de la calidad, y las normas en general, existen desde hace 
muchas generaciones. Hay diferencias reales entre la forma en que los 
americanos y los europeos perciben y aplican el ISO 9000. Para 
entender esas diferencias veamos la evolución de las normas en 
general, las normas de calidad y el ISO 9000. 
 
DESDE LAS NORMAS DE LA CALIDAD DE PRODUCTOS HASTA 
LAS NORMAS DEL SISTEMA DE CALIDAD. 
Nadie sabe quién invento la primera norma. Pero no hay duda entre la 
fuerte duda que existe entre los avances tecnológicos y el desarrollo de 
las normas. 
En la época medieval, los artesanos comenzaron a agruparse. 
Estos grupos crearon sus propias normas y estándares. Al mismo 
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tiempo, las organizaciones militares se dieron cuenta de que la calidad 
del equipo materiales que utilizaban eran literalmente cuestión de vida o 
muerte. Esto provoco que fijaran un conjunto de normas de calidad para 
sus proveedores. Hace un milenio, el rey británico asigno personal para 
supervisar la producción de barcos de guerra. 
 
Al inicio de este siglo, las normas de calidad fueron 
institucionalizadas y documentadas. En 1912, el gobierno británico creo 
una oficina para asegurar la calidad de los aviones de guerra. En los 
Estados Unidos, las normas de calidad comenzaron a dibujarse durante 
y después de la Segunda Guerra Mundial con el establecimiento de las 
series de normas MIL STD que el Departamento de Defensa impuso a 
sus proveedores. 
 
NORMAS DE CALIDAD ESTADOUNIDENSES 
Como es bien conocido, los negocios de Estados Unidos no tomaron en 
serio la calidad hasta finales de los 70´s. En ese entonces, las grandes 
corporaciones manufactureras de automóviles comenzaron a crear sus 
propias normas de calidad (Ford Motor Company: Q1; General Motors: 
TFE), las cuales impusieron a sus proveedores. En la década pasada los 
requerimientos de tales normas fueron constantemente ajustados. 
Comenzaron a sé más demandantes y específicos en herramientas de 
calidad, técnicas y registros que los proveedores deberían usar. Ahora 
también se requiere que los proveedores de sus proveedores se 
adhieran a esas normas. 
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INGLATERRA: BS-5750 
Como hemos visto, la calidad y las normas del sistema de calidad en los 
Estados Unidos han sido lideradas por corporaciones individuales. El 
enfoque en Europa ha sido diferente. Allí, los gobiernos se han 
involucrado mucho más activamente. Inglaterra, por ejemplo, desarrollo 
en 1979 un conjunto de normas relativas al sistema de calidad (BS-
5750) y, a través de su Departamento de Comercio e Industria, ha 
acreditado a organizaciones para certificar y capacitar. Aún más 
importante, el gobierno ha promocionado vigorosamente el BS-5752 en 
el sector privado. 
 
La Comunidad Europea también adopto una norma del sistema de 
calidad. Conocida como EN-29000 y BS-5750. Entonces, en 1987, la 
Organización Internacional de Normatividad (ISO, por sus iniciales en 
inglés), con sede en Ginebra, Suiza y representada por naciones 
miembro de Europa, elaboraron la norma ISO 9000: una norma universal 
para el sistema de calidad. 
 
EUROPA: ISO 9000 
La norma ISO 9000 se baso en EN-29000 y BS-5750, y fue diseñada 
originalmente para ser usada en la Comunidad Europea. Las pequeñas 
diferencias originales entre EN-29000, BS-5750 e ISO 9000 han sido 
armonizadas a tal punto que actualmente, para efectos prácticos, son 
sinónimas. 
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        Todavía algunos miembros de la Comunidad Europea han 
adoptado a la norma ISO 9000 con otros nombres. Por ejemplo, en el 
Reino Unido la norma es a menudo llamada BS 5750, en Noruega, NS-
5801, etc. 
 
     Y en Estados Unidos, una versión del ISO 9000 ha sido también 
publicada. Pero en Estados Unidos la norma ha sido patrocinada y 
aplicada en una forma muy diferente. 
 
ISO 9000 EN ESTADOS UNIDOS 
Como ya se ha mencionado, la calidad en los estados unidos (y en 
México también) ha sido tradicionalmente del sector privado, un proceso 
gobernado por la relación cliente proveedor. Comparando con los 
gobiernos europeos, el involucramiento de los Estados Unidos ha sido 
escaso. Aunque patrocina el Premio Nacional de Calidad Malcom 
Baldrige y promociona los conceptos de la Administración de la Calidad 
Total a través del Instituto Federal de la Calidad, el gobierno de los 
Estados Unidos no regula los sistemas de calidad y no acredita a 
organizaciones para certificar y capacitar. 
 
      Aun así, el ISO 9000 tiene una variante estadounidense. La 
Sociedad Americana para el Control de la Calidad (American Society for 
Quality Control), una organización privada, publico una variante 
armonizada de la norma ISO 9000 bajo el nombre de Q90. ASQC 
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patrocina al Q90 conjuntamente con el Instituto Americano de Normas 
Nacionales (American National Standard Institute), el representante 
oficial estadounidense ente el ISO. 
 
¿Son las normas de calidad estadounidense más estrictas que las 
europeas? En muchos aspectos, la respuesta a esta pregunta es sí. 
Pero debido a la creación y obligatoriedad del ISO 9000, la comunidad 
europea ha tomado un paso aun no emulado en los Estados Unidos. 
Esta ha hecho que la calidad sea cosa de política nacional e 
internacional. 
 
Muchos argumentan que las normas de la calidad en los Estados 
Unidos son más exigentes que el ISO en muchos aspectos. Pero las 
normas de calidad estadounidenses no son un medio universal. 
Solamente afectan a algunas industrias fuertemente, mientras que otras 
ni siquiera las tocan. Las normas de calidad estadounidenses tienden a 
acentuar la manufactura y, muy a menudo, obligan el uso de 
herramientas y técnicas específicas en lugar de concentrarse en los 
resultados. 
 
BENEFICIOS DEL ISO-9000 
Implementar un sistema de calidad es una tarea difícil para cualquier 
compañía. Incluso para aquellas que practica la Administración de la 
Calidad Total, la implementación de un sistema ISO 9000 puede tomar 
muchos meses (Du Pont, en Towanda, Pa, tardo un año ISO puede 
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tomar varios años. Ninguna compañía puede embarcarse en un 
programa de tal naturaleza sin esperar beneficios significativos. 
 
Hay dos tipos de beneficios, dependiendo parcialmente de cómo 
se aplica la norma. En ocasiones las plantas implementan ISO 9000 por 
razones contractuales (un cliente pone la condición del ISO 9000 en su 
contrato). Esto obliga a la compañía a certificarse en ISO 9000. Otras 
compañías adoptan la norma ISO 9000 por razones por razones no – 
contractuales (simplemente como un modelo para un sistema ideal de 
calidad). 
 
¿QUÉ ES UN “SISTEMA DE CALIDAD”? 
El propósito de un sistema de calidades asegurar, a través del 
aseguramiento de la calidad y del control de la calidad, que productos y 
servicios de la compañía cumplen con los requerimientos de calidad del 
cliente. 
Para comprender el total de alcance del párrafo anterior, veamos 
con más detalle a cada uno de sus elementos que lo constituyen: 
 
 Calidad, en el contexto que aquí usaremos, consiste en los rasgos 
y características colectivamente determinan el grado en que los 
productos y servicios satisfacen las necesidades del cliente. En 
conveniente notar que es el cliente quien determina tanto los 
rasgos y características como el grado en que estos satisfacen 
sus necesidades. 
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 Aseguramiento de la calidad es el término con el que se describe 
a todas acciones planeadas o sistemáticas necesarias para 
proporcionar la confianza adecuada de que el producto o servicio 
satisfará los requerimientos dados de calidad. 
 Control de la calidad es el término con el que se describe a las 
técnicas operacionales y las actividades usadas para crear las 
características específicas de calidad. Estas actividades incluyen 
el monitoreo, reducción de la variación, eliminación de problemas, 
y esfuerzos para incrementar la efectividad económica. 
 
Por tanto, un sistema de calidad es un amplio programa de planes, 
actividades, recursos y eventos a todo lo ancho y largo de la compañía. 
Este programa es implementado y administrado con el propósito de 
asegurar que los productos y servicios satisfagan los requerimientos de 
la calidad de los clientes, cuidando lógicamente que las metas de retorno 
sobre inversión se cumplan. 
 
Un efectivo sistema de calidad es el “pegamento” filosófico y practico 
que une a todos los elementos de la compañía (empleados, planta, 
equipos, procedimientos, etc.) con los proveedores en la puerta de 
entrada y los clientes en la puerta de salida. 
 
Las compañías con un sistema de calidad dinámico y efectivo tienden 
a mostrar los siguientes atributos. 
 Filosofía de prevención en lugar de detección. 
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 Revisión continúa de los puntos críticos del proceso, de las 
acciones correctivas y de los productos y servicios. 
 Comunicación consistente dentro del proceso, y entre las plantas, 
proveedores y clientes. 
 Completo mantenimiento de registros y un eficiente control de 
documentos críticos. 
 Conciencia de calidad total por parte de todas las personas. 
 Alto nivel de confianza en la administración. 
 
¿QUÉ ES LA CERTIFICACIÓN ISO 9000? 
Una compañía busca la certificación al ISO 9000 ya sea porque uno o 
más de sus clientes lo exigen como parte del contrato, o porque la ve 
como un enfoque lógico y benéfico. 
 
La certificación requiere que la compañía establezca una relación 
con una organización externa, llamada registrador, que esta 
específicamente acreditada para tal efecto. 
La certificación ISO 9000 puede alcanzarse en base a plantas en 
lugar de corporaciones. Por lo tanto, una corporación con 10 plantas 
puede necesitar certificaciones, una por planta. La certificación se otorga 
cuando el registrador está seguro, mediante un proceso de auditoría y 
documentación, de que la planta. 
1. Tiene un sistema de calidad que cumple con la norma ISO 
9000. 
2. Usa ese sistema activamente en sus actividades diarias. 
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Las compañías se certifican en una “parte” especifica de la norma 
ISO 9000. Estas partes llamadas ISO 9001, 9002 y 9003, son modelos 
de sistemas de aseguramiento de la calidad. La selección de estas 
“partes” depende del alcance particular de sus operaciones. 
 
El sistema de calidad de la compañía necesita incluir solamente 
aquellos elementos de la norma que son relevantes a su operación 
efectiva. El sistema debe estar documentado mediante uno o más 
niveles de documentación, incluyendo, en la mayoría de los casos, un 
“manual de calidad” como el nivel más alto de documentación. La 
certificación, una vez obtenida, es reforzada por medio de auditorías no 
programadas semestralmente. Estas auditorías de vigilancias revisan 
cualquier cambio efectuado en el sistema de calidad desde la última 
evaluación. 
 
BENEFICIOS DE LA CERTIFICACIÓN ISO 9000 
Un beneficio de la certificación es que la compañía es regularmente 
evaluada por externos profesionales de la calidad. Por si solo está un 
poderoso argumento para la certificación. Sin embargo, existen otras dos 
razones: acceso a mercados y ventaja competitiva. 
 
El acceso a mercados es el beneficio más importante de la 
certificación ISO 9000. Esto permite a las compañías mantener o crear 
relaciones con los clientes en que se requiera la certificación ISO 9000. 
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La comunidad europea tiene como obligatoria la certificación ISO 
9000 para las que manufacturan cierto tipo de productos. Estos incluyen 
a balanzas comerciales, productos para la construcción, artículos para 
gas, equipos de seguridad industrial, aparatos médicos y equipos de 
telecomunicación. Más productos pueden ser añadidos a esta lista 
principalmente aquellos que son potencialmente riesgosos para la 
seguridad de las personas. 
 
Por otra parte, muchos clientes europeos están exigiendo a sus 
proveedores la certificación ISO 9000. Para esos proveedores, el 
beneficio de la certificación es que les permite retener su mercado 
existente. 
 
Quizá su compañía no cae en las categorías descritas arriba. Si 
esto es el caso, entonces el mayor beneficio de la certificación puede ser 
la clara ventaja competitiva sobre sus competidores aun no certificados. 
Las compañías autorizadas están autorizadas a exhibir un sello especial 
o logotipo. Las compañías europeas entienden y valoran el significado 
de ese sello. 
 
COMPONENTES DEL ISO-9000 
La norma ISO 9000 es un conjunto de reglas de sentido común relativas 
al sistema de calidad. No aplica a productos o servicios específicos, esto 
es, no está de hecho orientada a los resultados (productos y/o servicios). 
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En lugar de ello, la norma ISO 9000 gobierna al sistema que la 
compañía usa para controlar y asegurar la calidad. En otras palabras, el 
ISO 9000 rige al sistema de calidad. La norma publicada originalmente 
en 1987, tiene literalmente miles de padres. El comité ISO/TC 176 fue el 
que desarrollo la norma ISO 9000. Este comité técnico estuvo integrado 
por tres comités de normas y varios grupos de trabajo. Cuando 
asociaciones nacionales participaron en el comité como convocadores 
de subcomités (AENOR, Asociación Francesa de Normalización; ANSI, 
Instituto Americano de Normas Nacionales; NNI, Instituto de 
Normalización Holandés; SSC, Consejo de Normas de Canadá). 
 
2.4. HIPÓTESIS 
 
2.4.1. HIPÓTESIS GENERAL 
El Sistema de Gestión de Calidad ISO 9001:2008 tiene efecto 
positivo en los procesos industriales cárnicos de la empresa matadero 
industrial Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 2014. 
 
2.4.2. HIPÓTESIS ESPECÍFICAS 
H1       Los principios de la Gestión de la Calidad tienen un efecto 
positivo en los procesos industriales cárnicos de la empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A 
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H2      La cultura de calidad tiene un efecto positivo en los procesos 
industriales cárnicos de la empresa Matadero Industrial 
Mucra S.A. 
 
H3      La utilización del manual de calidad tiene un efecto positivo 
en los procesos industriales cárnicos de la empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
H4      Los tipos de procesos Industriales cárnicos tienen un efecto 
positivo en relación al planear, hacer, verificar y actuar en 
la empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
2.5. VARIABLES 
 
 2.5.1. VARIABLE INDEPENDIENTE  
Sistema de gestión de calidad ISO 9001:2008 (X). 
 
2.5.2. VARIABLE DEPENDIENTE 
Procesos industriales (Y). 
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2.6. OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 
Como resultado se tiene: 
            CUADRO Nº 1 
            OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES  
Fuente: Autor de la investigación 
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES 
ESCALA DE 
VALORACIÓN 
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1.1.1. Enfoque al cliente 
1.1.2. Liderazgo 
1.1.3.  Participación del personal 
1.1.4. Enfoque basado en procesos 
1.1.5. Enfoque de sistema para gestión 
1.1.6. Mejora continua 
1.1.7. Enfoque basado en hechos para 
la toma de decisiones 
1.1.8. Relaciones mutuamente 
beneficiosas con el proveedor 
   
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 A
. 
N
u
n
c
a
 o
 c
a
s
i 
n
u
n
c
a
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 B
. 
A
lg
u
n
a
s
 v
e
c
e
s
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 C
. 
B
a
s
ta
n
te
s
 v
e
c
e
s
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 D
. 
S
ie
m
p
re
 o
 c
a
s
i 
s
ie
m
p
re
 
 
1.2. Cultura de 
calidad 
1.2.1. Compromiso.  
1.2.2. Promoción y estímulo de conduc 
1.2.3. Valores a acciones.  
1.2.4. Estimular.  
1.2.5. Privilegiar el comportamiento  
1.2.6. Procurar objetivos  
1.2.7. Proveer autonomía dinámica 
1.2.8. Estimular la creencia.  
1.2.9. Liderazgo 
 
1.3. Manual de 
calidad 
1.3.1. El alcance del SGC  
1.3.2. Los procedimientos para el SGC  
1.3.3. Interacción entre los procesos  
1.3.4. Las actividades de la organización 
1.3.5. Las características principales 
1.3.6. La política de calidad  
1.3.7. Responsabilidad o autoridad.  
2
. 
V
a
ri
a
b
le
 D
e
p
e
n
d
ie
n
te
 
  
  
  
  
P
ro
c
e
s
o
s
 
in
d
u
s
tr
ia
le
s
 (
Y
).
 
 
 
2.1. Tipos de 
procesos 
2.1.1. Procesos continuos 
2.1.2. Operaciones discontinuas 
2.1.3. Operaciones Discretas 
2.1.4. Operaciones por lotes. 
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2.2. Ciclo PHVA 
2.2.1. Planificar 
2.2.2. Hacer 
2.2.3. Verificar 
2.2.4. Actuar 
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CAPÍTULO III 
METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
3.1. DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN 
 
Para el presente estudio se utilizó el tipo de diseño descriptivo 
explicativo – causal compuesta. 
 
El diseño de investigación permite recoger información e 
interpretar al objeto de estudio en la Empresa Matadero Industrial 
Mucra S.A. 
 
        M © =    X (01)                               Y (02)  
 
Dónde: 
M : Población de estudio 
X : Sistema de gestión de calidad 9001:2008 
Y : Procesos industriales 
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01 : Fichas técnicas 
02 : Revisión de fichas técnicas 
c : Causal X e Y. 
 
Notación Funcional 
Y = f(x)  
 
Dónde: 
f = función 
y = Sistema de gestión de calidad 
9001:2008 
x = Procesos industriales 
 
         Es decir, el sistema de gestión de calidad 9001:2008 está en 
función a los procesos industriales de la Empresa Matadero Industrial 
Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 2014. 
 
3.2. MÉTODO O MÉTODOS APLICADOS A LA INVESTIGACIÓN 
El presente trabajo de investigación por la naturaleza de los datos y el 
manejo de la información es de tipo Descriptivo Cuantitativo. 
 
3.2.1. NIVEL DE LA INVESTIGACIÓN 
El presente trabajo pertenece al nivel No Experimental que 
explica el efecto entre el sistema de gestión de calidad 9001:2008  
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y los procesos industriales de la Empresa Matadero Industrial 
Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 2014. 
 
3.3. POBLACIÓN Y MUESTRA 
 
3.3.1 POBLACIÓN        
Se realizará esta investigación sobre una población de los 
operarios de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. de la 
ciudad de Juliaca en el año 2014. 
 Los operarios de la Empresa matadero Industrial Mucra 
S.A. cuentan con conocimientos previos de saneamiento 
básico, buenas prácticas de faenamiento, y también tienen 
conocimiento del reglamento sanitario de animales de abasto 
de SENASA.  
 Además la Empresa matadero industrial Mucra S.A. 
cuenta con: 
 Licencia de funcionamiento municipal 
 Registro Único de contribuyentes (RUC) 
 Autorización temporal de funcionamiento de matadero, 
Centro de rendering y cámara frigorífica, N° 000003-
MINAGRI-SENASA-PUNO. 
 Certificado de Autorización Sanitaria de Construcción del 
matadero, N°00000055-MINAGRI-SENASA 
 Evaluación ambiental preliminar del matadero Industrial 
Mucra – Declaración de impacto ambiental. 
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                    CUADRO N° 2 
           POBLACIÓN OPERARIOS POR ÁREAS 
CUADRO ESTADÍSTICO PARA LOS OPERARIOS 
ÁREA OPERARIOS POBLACIÓN 
RECEPCIÓN Y 
GUARDIANIA Trabajo diario 2 
PLAYA DE 
FAENAMIENTO Trabajo diario 16 
EVISCERACION Trabajo diario 10 
ESCALDADO DE PATAS Trabajo diario 9 
ADMINISTRATIVOS Trabajo diario 3 
 Total 40 
           
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
 
3.3.2  MUESTRA 
Para determinar el tamaño de muestra por los elementos del 
estudio se aplicará la siguiente fórmula para población finita: 
 
NZ2 
n = ----------------------- 
4Nε 2 + Z2 
 
 
Dónde: 
N = Total de la población (40) 
Z = 1.96 (si la seguridad es del 95%) 
ε = 0.05 error permisible (5%). 
N = tamaño mínimo de la muestra. 
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      Para calcular la submuestra en función a cada área, se 
utiliza la siguiente relación matemática: 
 
 
   ni  =  nNi  
                                 N 
 
Dónde: 
ni= Submuestra 
n = Tamaño de la muestra 
Ni = Subpoblación 
N = Población de estudio 
 
            CUADRO Nº 03 
               MUESTRA ESTRATIFICADA. 
SECCIONES MUESTRA 
RECEPCIÓN Y GUARDIANIA 1 
PLAYA DE FAENAMIENTO 10 
EVISCERACION 4 
ESCALDADO DE PATAS 4 
ADMINISTRATIVOS 1 
 TOTAL 20 
         
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
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3.4. TÉCNICAS, FUENTES E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN 
 
3.4.1 TÉCNICA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
Las técnicas de recolección de datos son: 
 
       La técnica   documental   dirigida   al   análisis   bibliográfico, 
la técnica de fichas del proceso industrial en la Empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 
2014. 
 
        La técnica de análisis de contenido, para analizar estudios 
similares. 
 
3.4.2. DESCRIPCIÓN DE INSTRUMENTOS 
El instrumento de test aplicado a los operarios de la empresa 
Matadero Industrial Mucra para determinar el Sistema de Gestión 
de Calidad 9001:2008 y los Procesos Industriales de la Empresa 
Matadero Industrial Mucra S.A. de la ciudad de Juliaca en el año 
2014. 
 
 
 
 
 
 
99 
 
 
 
 
 
3.5. DISEÑO DE CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
 
       Las dimensiones y subfactores se agrupan así: 
 
DIMENSIÓN I.  
   SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD 9001:2008 
 Principios de la gestión de la calidad 
 Cultura de calidad 
 Manual de calidad 
 
DIMENSIÓN II.  
PROCESOS INDUSTRIALES 
 Tipos de procesos 
 Ciclo PHVA 
 
        Para la variable Sistema de Gestión de Calidad 9001:2008 se usó 
la técnica del análisis documental utilizando como instrumento, para la 
variable Procesos Industriales ficha de consolidación de resultados de 
los operarios de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. de la ciudad 
de Juliaca en el año 2014. 
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CAPÍTULO IV 
RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
 
 
4.1. ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS 
  
4.1.1. ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
 
 
CUADRO Nº 04 
 
EFECTO DE LOS PRINCIPIOS DE LA GESTIÓN DE LA CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A. 
 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE 
Tiene efecto positivo 6 30.00 
Tiene efecto negativo 14 70.00 
Total 20 Ítems 100.00 
 
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
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GRÁFICO Nº 01 
 
EFECTO DE LOS PRINCIPIOS DE LA GESTIÓN DE LA CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 04 
 
 
ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
En el cuadro Nº 04, se presenta que existe un 70% de efectos negativos en 
los 8 principios de la gestión de calidad según norma ISO 9001:2008, por 
falta de aplicación de dicho enfoque, mientras el 30% indica que que el 
efecto es positivo 
 
Los resultados que se presentan claramente según el gráfico Nº 01, 
debe existir una mejora significativa en la aplicación de los 8 principios de la 
gestión calidad dentro de los procesos cárnicos que es necesario saber. 
6
14
0
30
70
100
-20
0
20
40
60
80
100
120
140
Tiene efecto positivo Tiene efecto negativo Total
102 
 
 
CUADRO Nº 05 
 
EFECTO DE LA CULTURA DE CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A. 
 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE 
Tiene efecto positivo 11 55.00 
Tiene efecto negativo 9 45.00 
Total 20 Ítems 100.00 
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
 
  GRÁFICO Nº 02 
 
EFECTO DE LA CULTURA DE CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 05 
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ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
En el cuadro Nº 05, se presenta los datos sobre los efectos de la cultura de 
calidad donde el 55% indica que tienen un efecto positivo dentro de todos 
los procesos cárnicos del matadero, mientras que el 45% indica que la 
cultura de calidad tiene un efecto negativo en la Empresa Matadero 
Industrial Mucra S.A. 
 
           Los resultados que se presentan claramente según el gráfico Nº 02, 
Se debe implementar una política de calidad donde todos los integrantes de 
la empresa estén comprometidos con el cambio y puedan seguir los 
lineamientos de calidad dentro los conceptos de la cultura de calidad 
 
 
CUADRO Nº 06 
 
EFECTOS LA UTILIZACIÓN DEL MANUAL DE CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE 
Tiene efecto positivo 15 75.00 
Tiene efecto negativo 5 25.00 
Total 20 Ítems 100.00 
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
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GRÁFICO Nº 03 
EFECTOS LA UTILIZACIÓN DEL MANUAL DE CALIDAD 
EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 06 
 
 
ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
En el cuadro Nº 06, se presenta los datos sobre los efectos de la utilización 
del manual de calidad tiene un efecto positivo del 75% dentro de la empresa 
en tanto que el 5% indica que el efecto es negativo. 
 
Los resultados que se muestran claramente según el gráfico Nº 03, de la 
utilización del manual de calidad debe ser incluido y que esten al alcance 
de los trabajadores de la empresa. 
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CUADRO Nº 07 
EFECTO DEL CICLO PHVA EN LOS PROCESOS INDUSTRIALES 
CARNICOS DE LA EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A 
 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE 
Tiene efecto positivo 50 50.00 
Tiene efecto negativo 50 50.00 
Total 20 Ítems 100.00 
FUENTE: Secretaría General de la Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
 
GRÁFICO Nº 04 
 
EFECTO DEL CICLO PHVA EN LOS PROCESOS INDUSTRIALES 
CARNICOS DE LA EMPRESA MATADERO INDUSTRIAL MUCRA S.A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 07 
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ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
En el cuadro Nº 07, se presenta los datos sobre los efectos del ciclo PHVA 
en los procesos industriales cárnicos; donde el 50% indica que el efecto es 
positivo y el otro 50% indica que los tipos de procesos industriales tiene un 
efecto negativo en Empresa Matadero Industrial Mucra S.A. 
 
Los resultados que se presentan claramente según el gráfico Nº 04, 
que es importante mantener la mejora continua en una organización.  
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CONCLUSIONES 
 
Según el análisis de los resultados de la investigación se llega a las siguientes 
conclusiones: 
 
 
PRIMERA.        
La implantación de un sistema de calidad en la empresa industrial 
Mucra – Juliaca, es la mejor decisión tomada por la gerencia 
puesto que le ayudará a la mejora de sus procesos, en todas las 
áreas de la empresa, consiguiendo con eso la mejora de la 
productividad y funcionamiento del camal Mucra – Juliaca, 
siempre pensando en la satisfacción del cliente, que a su vez se 
resumirá en mejoras en los ingresos económicos. El personal de 
la empresa también será beneficiado puesto que tendrá un nuevo 
enfoque de la forma de trabajo, un cambio de mentalidad, que se 
resumirá en el actuar personal y dentro de la empresa. 
 
SEGUNDA.      
Los principios de la gestión de calidad según la norma ISO 
9001:2008, son 8 principios: Enfoque al cliente, Liderazgo, 
Participación del proceso, Enfoque basado en procesos, Enfoque 
de sistema para gestión, Mejora continua, Enfoque basado en 
hechos para la toma de decisiones, Relaciones mutuamente 
beneficiosas con el proveedor, con la investigación realizada 
podemos concluir que estos tienen relación directa con los 
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procesos cárnicos dentro de todo el servicio, pero que sus efectos 
siempre serán positivos cada vez que se usen adecuadamente 
dentro de cada principio. A continuación, describimos cada uno.  
 
Enfoque al cliente 
Dentro de la empresa Matadero Mucra, los clientes son los 
elementos clave de una organización, si no existe un cliente que 
adquiera nuestros servicios de faenamiento, nuestra organización 
no existe. Por ello se quiere satisfacer las necesidades de 
nuestros clientes como son: Servicio de faenamiento de calidad 
en buen tiempo, Servicio de transporte desde el embarque hasta 
el punto de venta del cliente.  
 
Los beneficios que podremos apreciar al momento de 
implementar el enfoque al cliente serán  
Incrementos de los ingresos brutos de la empresa. 
Alineamientos de nuestros objetivos y metas de la entidad y 
cumplir con las expectativas de nuestros clientes. 
 
Liderazgo 
Se concluye que los líderes tienen la responsabilidad de propiciar 
un ambiente interno que invite a los trabajadores a involucrarse 
plenamente en la consecución de los objetivos de la organización. 
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Participación del personal 
Se debe de propiciar la sinergia en el personal, para lograr 
mejores beneficios en la organización, al utilizar de manera 
óptima las habilidades de cada persona involucrada en nuestros 
procesos. 
 
Enfoque basado en procesos 
La gestión por procesos de actividades y recursos, posibilita que 
se alcancen más eficazmente los resultados esperados. 
Podemos obtener grandes beneficios que pueden implicar la 
aplicación de este principio son  
Ahorro e dinero y tiempo, Mejora de resultados en los procesos y 
obtener nuevos y mejores objetivos y metas 
 
Enfoque de sistema de gestión 
Se concluye que para aumentar la eficacia y eficiencia de la 
organización debemos considerar los procesos interrelacionados 
como un Sistema, asi lograremos cumplir con los objetivos y 
metas de la entidad. 
 
Mejora continua 
Está demostrada que debe considerarse como un objetivo 
permanente de la organización, su aplicación asegurar la ventaja 
competitiva, y su reacción rápida ante nuevas oportunidades. 
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Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones 
Concluimos que las decisiones deben estar fundamentadas en el 
análisis de datos e información 
Para tomar decisiones asertivas fundamentadas en datos, poder 
demostrar la efectividad de decisiones mediante la referencia de 
hechos reales y también la capacidad de cuestionar opiniones, 
decisiones y hacer revisiones. 
 
Relaciones mutuamente beneficiosas para el proveedor 
Como conclusión podemos decir que este tipo de relaciones, 
beneficiosas para la organización y proveedor, incrementa la 
capacidad de ambos para crear valor, también aumenta la 
capacidad de aportar flexibilidad y rapidez a las respuestas en un 
mercado cambiante, además de la optimización de costos y 
recursos 
 
TERCERA. 
Concluimos que la cultura de la calidad si tienen efectos positivos 
dentro de todos los procesos cárnicos del matadero, pero también 
requiere el planteo de un nuevo paradigma organizacional donde 
se privilegien las aptitudes para el aprendizaje y el compromiso, 
tanto en términos individuales como organizacionales.   
 
Es necesario mejorar la comunicación fluida entre todos los 
involucrados al sistema de calidad de la empresa. 
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Además, se debe promover la autonomía dinámica, delegación y 
enriquecimiento de puestos y tareas, estimular la creencia que 
pueden llevarse a cabo cualquier objetivo que deseen alcanzar 
como organización. 
 
Es también necesario crear factores de evaluación de desempeño 
a los trabajadores del matadero Mucra además de fomentar la 
creatividad, innovación y cambio, es tarea principal del 
Administrador y gerente general hacer este cambio para estimular 
a los colaboradores y generar más productividad. 
 
CUARTA. 
El manual de calidad tiene efectos positivos y de gran 
responsabilidad dentro de los procesos de la empresa, es por 
eso que deberá ser debidamente elaborado, revisado y 
aprobado por la junta de socios de acuerdo a lo establecido en 
el procedimiento de control de documentos, incluye el alcance 
del Sistema de Gestión de la Calidad para las las exclusiones 
con sus respectivas justificaciones, explicación general del 
cumplimiento de cada uno de los requisitos de las normas, 
relacionando los procesos con los responsables, se referencia 
a los procedimientos y se anexan los documentos de apoyo 
que ayudan a la comprensión del sistema de gestión de la 
calidad. 
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En el manual se incluirá los alcances a los que se busca llegar 
y los procedimientos documentados establecidos para el 
sistema de gestión de la calidad. 
 
QUINTA. 
Si existen efectos por el uso del PHVA (planear, hacer, verificar 
y actuar), además de ser un instrumento esencial, es necesario 
también para mejorar los procesos productivos ilustrados en el 
Diagrama de Operaciones de Proceso, porque es un ciclo 
dinámico que puede desarrollarse dentro década proceso y en 
el proceso como un todo. 
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SUGERENCIAS 
 
De acuerdo a los resultados de la investigación se realizan las siguientes 
sugerencias:  
 
 
 PRIMERA.        
Se sugiere la adopción de un sistema de gestión de calidad, es una 
decisión estratégica, de la empresa, empezando por la gerencia 
quien, es la encargada, de liderar, y/o dirigir para controlar, todas 
las actividades relacionadas directa o indirectamente, en la 
planificación, los procesos, los recursos y la documentación 
utilizados para alcanzar los objetivos de la calidad, con el fin de 
mejorar sus servicios y satisfacer las necesidades de sus clientes. 
Los requisitos ISO 9001 son genéricos y están diseñados para 
resultar aplicables en todas las organizaciones independientemente 
de su tipo tamaño y sector productivo. 
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SEGUNDA.      
Para la mejor aplicación de los 8 principios de la gestión calidad 
dentro de los procesos cárnicos es necesario saber lo siguiente.  
 
Enfoque al cliente 
Se debería realizar encuestas de satisfacción del servicio, hacia 
los clientes y así reunir inquietudes y mejoras que puedan tener 
los clientes, para así poder satisfacerlo de mejor manera. 
No deberá ofrecerse al cliente servicios ni beneficios que no se 
cumplan para así no dañar los objetivos de la organización y no 
perder la confianza del cliente, se deberá tomar la inquietud y 
presentar esa inquietud al consejo directivo a fin de poder darle 
una solución al cliente sobre algún asunto en especial. 
Se deberá de dar a conocer todas las inquietudes de los clientes a 
todos los miembros de la empresa para así dirigir los esfuerzos de 
cada uno y mejorar el servicio. 
 
Liderazgo 
Para la mejor aplicación del principio deben considerar:  
Las necesidades de todas las partes interesadas  
El personal no tiene ninguna duda sobre el rol que desempeñan 
en el logro de los objetivos de nuestra empresa 
El personal de la empresa debe tener los recursos necesarios 
para poder fomentar el liderazgo 
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Participación del personal 
Se sugiere que el personal sea competente y conocedor de sus 
responsabilidades para que puedan responder de manera óptima 
a los problemas que se puedan generar en sus puestos de trabajo 
Se deben de fomentar reuniones entre directivos y trabajadores 
para compartir conocimientos y experiencias sobre temas del 
trabajo. 
 
Los trabajadores deben ser conscientes de su rol en la 
contribución de la organización, a través de sensibilizaciones de 
motivación y coach dadas por el gerente o administrador y/o 
especialistas contratados. 
 
Enfoque del proceso 
Se sugiere que los procesos y responsabilidades están definidos 
correctamente a través de un BPM 
Las interfaces entre procesos y funciones del personal y de los 
procesos están bien definidas y documentadas en el manual de la 
calidad. 
 
Se deben evaluar los riesgos como las consecuencias e impactos 
que puedan ocurrir. 
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Enfoque de Sistema de Gestión 
Se sugiere que las interdependencias entre procesos son 
comprendidas y gestionadas por los miembros de la organización. 
 
Mejora continua 
Se sugiere dar un enfoque fortalecido a la mejora, el personal 
deberá contar con la competencia y formación para la aplicación 
de la mejora. 
 
Para todos los involucrados en la organización debe de ser 
un objetivo la mejora de productos, procesos y sistemas. 
Se deberá hacer evaluaciones para detectar nuevas áreas de 
mejora. 
 
Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones  
Se sugiere que la información debe de ser en datos precisos y 
fiables. 
 
La información como los datos debe de ser accesibles a 
todo nivel. Se debe analizar los datos, experiencia e intuición y se 
toman decisiones y emprenden acciones respecto a ellos.  
 
Enfoque mutuamente beneficiosas para el proveedor 
Se sugiere identificar y seleccionar proveedores clave para la 
organización y se crean relaciones entre ambos, además un fondo 
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común de competencias, recursos y actividades conjuntas para la 
mejora, y también es de vital importancia la comunicación debe 
ser clara y abierta en todos los niveles de la empresa. 
 
TERCERA. 
Se debe implementar una política de calidad donde todos los 
integrantes de la empresa estén comprometidos con el cambio y 
puedan seguir los lineamientos de calidad. 
 
 Tanto la visión, misión y objetivos estratégicos deben ser 
alcanzables en el tiempo y reales por la empresa. 
 
 A través de cursos de sensibilización dictados 1 o 2 
diariamente de debe favorecer el traslado de los valores a 
acciones. Se debe hacer talleres de comportamiento 
comprometido y dinámico, además de practicar el trabajo en 
equipo, se debe promover el aprendizaje continuo.  
 
CUARTA. 
En el manual se incluira los alcances a los que se busca llegar 
como empresa, y los procedimientos documentados 
establecidos para el sistema de gestion de la calidad. 
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QUINTA. 
Es importante mantener la mejora continua en una 
organización ya que de nada vale hacer mejoras si con el 
tiempo estas se van a perder, por lo que es fundamental aplicar 
el ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y actuar) con el cual 
no se deja de lado la parte de la verificar y actuar que son 
partes tan relevantes en el proceso de mejorar continuamente. 
Así, la recomendación es que se tenga activo en este ciclo y de 
esta manera evitar llegar a la corrección. 
 
SEXTA.  
Se propone implementar el sistema HACCP elaborado para el 
producto denominado CARCASA DE CARNE, cubre los efectos 
de inocuidad, calidad, salubridad, además de, que este manual 
HACCP debe contener a su vez las Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM) y Procedimientos operativos estándares de 
saneamiento (POES). 
 
SEPTIMA. 
Una vez implementada satisfactoriamente el sistema HACCP, 
se podrá trabajar para para cumplir los requisitos de la norma 
ISO 9001:2008 y luego también buscar la certificación ISO 
22000, norma de inocuidad de alimentos.           
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PROPUESTA DE MEJORA TECNOLÓGICA 
 
SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 
Estructura de la empresa y descripcion actual 
 
SISTEMA DE IMPLEMENTACIÓN DE LA CALIDAD ISO 9001: 2008 EN 
MATADERO MUCRA 
 
DATOS DE LA EMPRESA 
NOMBRE DE LA EMPRESA  “GODOFREDO RUFO CABALLERO” MUCRA 
 
MISIÓN 
El camal de  Mucra-Juliaca encargada de faenar ganado bovino, 
Garantizara la inocuidad de la carne atraves de un sistema de faena miento 
que asegure la calidad de este y así satisfacer las necesidades del 
consumidor final.   
 
VISIÓN 
El camal de Mucra-juliaca se consolidará como el primer camal en 
importancia de la provincia de san Roman y el primero en implementación 
de Buenas prácticas de Manufactura, Normas ISO 9001,  HACCP,además 
de incrementar su nivel de producción.  
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OBJETIVOS QUE BUSCA EN EL TIEMPO 
Cumplir con brindar un servicio de beneficio de animales, con metodos de 
calidad y otros. 
 
SERVICIOS QUE BRINDA DETALLADO  
 Servicio de Faenado: en esta área se realiza los procesos de degollado, 
desollado, evisceración, hasta convertirse en un producto final que es la 
carne.  
 Servicio de pelado de patas: en esta área se realiza el escaldado y 
pelado de patas además de la separación de las pezuñas. 
 Servicio de lavado de menudencias: En esta área se realiza la 
inspección de menudencia en buen estado y libre de enfermedades, 
además del vaceado de bazofia (rumen), lavado de órganos y otros. 
 Servicio de transporte: En esta área se realiza el transporte de la carne 
oreada y lista para ser trozada, hacia los puntos de venta de los mercados 
de la ciudad. 
 
BASE LEGAL 
AUTORIZACIONES Y PERMISOS 
El matadero cuenta con las siguientes autorizaciones: 
 Licencia de funcionamiento municipal 
 Registro Único de contribuyentes (RUC) 
 Autorización temporal de funcionamiento de matadero, Centro de 
rendering y cámara frigorífica, N° 000003-MINAGRI-SENASA-PUNO. 
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 Certificado de Autorización Sanitaria de Construcción del matadero, 
N°00000055-MINAGRI-SENASA 
 Evaluación ambiental preliminar del matadero Industrial Mucra – 
Declaración de impacto ambiental. 
 
TERRENOS E INFRAESTRUCTURA 
AREAS Y/O SECCIONES DE LA EMPRESA 
La empresa cuenta con diferentes áreas las cuales son:  
 
Área de recepción de ganado 
En esta área el animal ayuna entre 8 y 12 horas y se dirige al camal de 
faenamiento. Todos los animales son recibidos por el guardia del camal, 
que es la persona encargada de llevar los registros de todo el ganado que 
ingresa a los corrales de recepción. Los animales son marcados con tinta 
vegetal en el dorso con letras mayúsculas correspondientes a las iniciales 
del nombre del dueño del ganado.  
  
Una vez que ingresan a los corrales de espera, los animales son sometidos al 
examen ante mortem realizado por la veterinaria del camal. 
 
Área de faena miento o playa de faenamiento, incluye zona de oreado 
 En esta área se realiza los procesos de degollado, desollado, evisceración  y 
el oreado hasta convertirse en un producto final que es la carne. 
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Área de escaldado y pelado de patas 
 En esta área se realiza el escaldado y pelado de patas además de la 
separación de las pezuñas. 
Área de lavado de menudencias 
En esta área se realiza la inspección de menudencia en buen estado y libre de 
enfermedades, además del vaceado de bazofia (rumen), lavado de órganos y 
otros. 
Área de cremado 
En esta área se realiza el quemado de las viceras enfermas , y diferentes 
despojos. 
 
Oficinas administrativas 
En esta área se encuentran el administrador ,el veterinario y la secretaria. 
 
Pozas de oxidación 
el camal cuentan con cinco pozas de oxidación ,dos pozas de oxidación par la 
sangre, dos para los rumen y una laguna de oxidación ubicados 
estratégicamente.  
  
ADMINISTRACIÓN RECURSOS HUMANOS 
NUMERO DE COLABORADORES 
En el camal Mucra existen un numero de 22 trabajadores los cuales estan 
distribuidos de la siguiente manera. 
Gerencia (1) 
Administrador (1) 
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Secretaria (1) 
Veterinario (2) 
Jefe de areas (2) 
Guardiania (2) 
Matarifes (12) 
Menuderos (10) 
Peladores de patas (9) 
 
FUNCIONES DE CADA COLABORADOR 
Gerencia 
 La gerencia se dedica a Atender a los clientes especiales y promover el 
buen desarrollo y funcionamiento del la empresa,y Estar enterado de 
cualquier anomalía que suceda en  la empresa para poder solucionarla. 
 Supervisar las actividades realizadas por las demás dependencias del 
camal en pro del cumplimiento de los objetivos organizacionales 
 Planear , ejecutar y dirigir la gestión administrativa y operativa de la 
empresa para el manejo de las relaciones con los clientes 
 Desarrollar estrategias para el cumplimiento de las metas y proyecciones 
de la organización 
 Analizar todos los aspectos financieros para la toma de decisiones. 
 Controlar administrativa y disciplinariamente a todo el personal. 
 Evaluar el rendimiento de todos los procesos de la empresa y del 
personal involucrado en cada uno de ellos. 
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Administrador: 
El admistrador se encarga de cordinar con todo los administrativos o  sea que 
haya una estrecha armonía entre los funcionarios de la empresa y las 
operaciones que ejecutan para que el desenvolvimiento del trabajo no tenga 
ningún obstáculo. 
 
Secretaria: 
Las funciones  incluyen el manejo de las comunicaciones verbales y escritas, la 
preparación de documentos, la organización de la oficina y  el cobro del 
servicio de faenado de ganado. 
 
Veterinario: 
 La funcion del  médico veterinario es quien determine si un animal es apto 
para el sacrificio y posterior consumo de la población (la unica autoridad) 
 Vigilar que todas las operaciones se realicen dentro de las más estrictas 
normas de higiene.  
 Llevar el control de los documentos de origen y sanidad de los animales 
que  ingresen al matadero.  
 Realizar la inspección ante y post-mortem.  
 Custodiar los sellos o marcas que tengan que implantarse en las canales 
y vísceras y disponer el marcado de las mismas.  
 Controlar el aprovechamiento industrial o destrucción de las carnes o 
productos decomisados.  
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 Controlar y supervisar la limpieza y desinfección de las instalaciones, 
vehículos de transporte de los animales vivos, así como los destinados al 
transporte de canales, vísceras comestibles o productos cárnicos.  
 Realizar auditorías internas al APPCC.  
 Cumplir con las disposiciones emanadas por el Departamento de 
Cuarentena Animal, cuando se reciban animales importados para 
sacrificio.  
 Preparar los informes que le sean solicitados por SENASA -PUNO. 
 
Jefe de area: 
Es el que coordina diretamente con todolos operarios que se encuentran en las 
playas de funcionamiento ,tales como las playas de fenamiento ,playa de 
menudencia , playa de escaldado de patas, y otros. 
 
Guardian:  
Su funcion principal es de vigilar todo lo que sucede en el camal y el es el unico 
responsable de resepcionar todo el ganado que llega al camal y anotar la placa 
del vehiculo que transporta el ganado.  
 
Matarifes: 
Son los que realizan todo el proseso de faenado del ganado. 
 
Menuderos: 
Son los que realizan todo el proseso de lavado de las viseras del ganado.  
Pela patas o(escaldaderos) 
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Son los que realizan el proseso de pelar las patas con agua caliente de los 
vovinos. 
 
POLÍTICA DE TRABAJO 
La politica de trabajo es:  
06 Dia a la semana, Lunes a Sabado 
Horario de Ingreso: 08:00 a.m.  
Horario de Salida: 15:00 p.m. 
 
POLÍTICA MÉTODO DE PAGO 
El metodo de pago es por pago fijo mensual : 1000 Nuevos soles. 
 
SISTEMA DE ROTACIÓN DE PUESTOS 
Dentro de cada area, el personal cambia de puesto de trabajo dentro del mismo 
proceso, porque son personal capacitado y con experiencia en el proceso de 
faenado, lavado de visceras y escaldado de pateros, la rotacion de los puestos 
de trabajo es cada dia. 
 
SISTEMA DE CAPACITACIÓN DE PERSONAL 
La capacitacion de personal es una vez por semana con charlas impartidas de 
30 minutos por el administrador del camal, se tratan temas relacionados a 
seguridad alimentaria,seguridad personal y partes tecnicas de los procesos. 
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PROCESO PRODUCTIVO 
 
DESCRIPCIÓN DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS POR AREAS 
Playa de Faenamiento  
Descripción del proceso de Faenamiento de Bovinos en el Camal Mucra - 
Juliaca.  
El animal ayuno entre 8 y 12 horas y se dirige al camal de faenamiento. 
Todos los animales son recibidos por el guardia del camal, que es la 
persona encargada de llevar los registros de todo el ganado que ingresa a 
los corrales de recepción. Los animales son marcados con tinta vegetal en 
el dorso con letras mayúsculas correspondientes a las iniciales del nombre 
del dueño del ganado.  
 
Una vez que ingresan a los corrales de espera, los animales son 
sometidos al examen ante mortem realizado por la veterinaria del camal. La 
Doctora veterinaria lleva a cabo el examen tomando algunos parámetros 
entre los que se encuentran: apariencia general del animal, comportamiento 
en solitario y en grupo, morro, extremidades, ojos vivaces, etc. Luego el 
animal ingresa a la manga de faenamiento, El aturdimiento es realizado por 
el operario encargado, golpe con un cuchillo muy bien afilado a la nuca o 
parte posterior de la cabeza este procedimiento le llaman “puntillazo” Por la 
gran experiencia de los operarios del camal, cualquier método de 
aturdimiento utilizado es eficaz, por lo que su selección es indiferente. Cabe 
resaltar que se realiza un solo intento efectivo, para que el animal no se 
estrese y genere sustancias que pueden dañar la carne.  
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Una vez aturdido el animal, se abre la cámara de aturdimiento y el 
animal resbala hasta la zona de desangrado. El animal es sujeto por la 
extremidad posterior izquierda con una cadena unida al tecle elevador. Cuando 
el animal se encuentra colgado, el operario perfora el corazón y corta las orejas 
produciéndose el sangrado. Inmediatamente, Una vez desangrado se produce 
el corte de las extremidades anteriores, a la altura de la rodilla; a la vez que se 
pela la cabeza, consecuentemente prosigue el “degollado” para separar 
completamente la cabeza del animal del resto del cuerpo. Sangre, patas y 
cabeza caen al suelo directamente.  El desangrado dura entre 2 – 5 minutos.   
 
Luego se procede al “desollado” mediante el corte muy cuidadoso 
del tejido conectivo del cuero del animal esta separación se inicia a partir 
del cuello, esternón paleto y la región ventral. En este momento las 
extremidades posteriores de la res son conectadas al sistema de riel 
mediante la articulación distal de la rodilla que cuelga de un gancho 
metálico que a su vez se junta a la estructura de conducción o rondana que 
a su vez se conecta al sistema de rieles Que constituye a su vez que el 
medio de conducción de la res a lo largo de toda la línea de faenamiento El 
cuero también cae al piso donde yacen cabeza, patas y sangre. Como 
siguiente paso en el proceso se realiza el lavado y frotado con agua y un 
frotador hecho de malla de red; Seguidamente con un serrucho se corta el 
esternón y la malaya, para realizar la evisceración de la res faenada. El 
operario corta los medios de sujeción de los órganos viscerales y extrae 
aparato reproductor, circulatorio, digestivo y respiratorio del animal. Estas 
vísceras son colocadas en una rampa que se conecta con al área de lavado 
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de vísceras, una vez eviscerada, la res es sometida a un chorro de agua 
que las limpia y que deja la res lista para el oreo y transporte. 
 
LAVADO DE VÍSCERAS. 
Descripcion del proceso de lavado de visceras. 
Una ves recepcionado las visceras comienza la separacion de las viceras rojas 
y blancas, (visceras blancas conformado por los estomagos e intestinos de los 
animales, visceras rojas higado, corazon, pulmones, la traquea, el esofago); 
continuando con el vaceado de basofia, en donde se deshechan los residuos 
ruminales hacia un canal que lo traslada mediante tubos hasta pozas de 
occidaciony lavado de compartimentos  
 
ESCALDADO DE PATAS. 
Descripcion del proceso del escaldado de patas. 
En el area de escaldado de patas el personal encargado recepciona las patas e 
inmeditamente, previa inspeccion son sumergidas en agua calentada a no mas 
de 40º centigrados de temperatura; (temperatura considerada optima para esta 
operacion), durante 2 a 3 minutos, inmediatamente despues se comienza con 
el pelado de la pata, tratando de que quede lo mas limpia posible, 
seguidamnete se extraen las pezuñas, y por ultimo el rasurado y limpieza con 
agua, siempre inspeccionando el proceso de lo contrario se volveria al proceso 
de rasurado hasta que el producto este completamente limpio, por ultimo lluego 
de que las patas esten completamnete limpias se procede a la clasificacion 
para que puedan ser devueltas a sus respectivos propietarios. 
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APLICACIÓN SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 
 
1. Introducción 
1.1 Generalidades 
El presente Manual de la Calidad ha sido elaborado en conformidad con los 
requisitos de la Norma 
Internacional ISO 9001:2008 “Sistemas de Gestión de la Calidad - Requisitos” y 
tiene por objetivo presentar el Sistema de Gestión de la Calidad del Matadero 
Mucra – Juliaca. 
 
El manual incluye la referencia a los procedimientos e instructivos 
documentados que establecen la planificación, operación y control de sus 
procesos y además, entrega los lineamientos generales para la mantención y 
mejora continua del Sistema de Gestión de la Calidad, el cual se encuentra 
sujeto a actualizaciones periódicas, según sea pertinente. 
 
1.2 Alcance y exclusiones del sistema de gestión de la calidad 
1.2.1 Alcance 
El Sistema de Gestión de la Calidad del camal e Mucra Juliaca, tiene un 
alcance de todas los procesos y operaciones dentro del servicio de beneficio de 
animales bovinos. 
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1.2.2 Exclusiones 
El Sistema de Gestión de la Calidad del matadero Mucra Juliaca en 
concordancia con la Norma ISO 9001:2008 ha establecido las siguientes 
exclusiones: 
 
 Diseño y desarrollo: No aplica este ítem normativo debido a que el 
diseño y desarrollo del sistema de prestación de servicios no se realiza 
internamente 
 Validación de los procesos de la producción y de la prestación del 
servicio debido a que los resultados de los procesos de prestación de los 
servicios pueden ser evaluados por seguimiento y medición posterior, 
por lo que cualquier situación de no conformidad o incumplimiento puede 
detectarse y tratarse antes de la entrega al cliente. 
 Control de los equipos de seguimiento y de medición; Exclusión parcial, 
Letras a) a la e): No aplica dado que las empresa Matadero Mucra no 
utiliza equipos de seguimiento y medición. 
 
2. Información Institucional 
 
2.1 Reseña Histórica 
El Camal de MUCRA – JULIACA, es una empresa de carácter privado  que 
surgió de la inmensa necesidad por parte de los productores (dueños de 
ganado) para faenar su  explotación pecuaria, ya que la provincia de San 
Román por intermedio de sus autoridades decidieron cerrar el único camal 
municipal de Juliaca, es por eso que nace de la decisión de los socios crear 
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un camal que brinde los servicios de faenamiento en la mejores 
condiciones posibles  ubicado en la provincia de San Román al norte de 
Juliaca en el sector denominado Mucra.  
  
Como antecedente, cabe indicar que anteriormente funcionaba únicamente 
el Camal municipal de la ciudad de Juliaca, con mas de treinta años de 
antigüedad, ubicado en el centro de la ciudad de Juliaca,(esquinas del Jr. 
San Martin y la av. Circunvalación), este camal presento deficiencias tales 
como: 
 
- Mala ubicación (centro de la ciudad) 
- La capacidad instalada, con el paso de los años y el crecimiento 
demográfico de la ciudad de Juliaca resulto insuficiente. 
- El servicio de faenado era totalmente artesanal, (contacto con el 
suelo en todo el proceso, demás deshechos eliminados directamente 
al sistema de desague de la ciudad. Etc.) 
- Emisión de contaminación y olores (500 metros a la redonda) 
- Descontento de los vecinos, y presión por parte de estos, para 
clausurar este camal municipal. 
- Malos manejos por parte del personal que laboraba en el camal. 
 
2.2 Ficha institucional 
NOMBRE DE LA EMPRESA  “GODOFREDO RUFO CABALLERO” MUCRA 
CATEGORIA CAMALES Y MATADEROS 
NUMERO DE RUC : 10024099437 
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TELEFONOS  : 954676888 
E-MAIL   : camal_mucra@gmail.com 
DEPARTAMENTO            : Puno 
PROVINCIA            : San Roman 
DISTRITO            : Juliaca 
DIRECCION            : C.C. Mucra 
NATURALEZA           : Matadero. Centro de rendering y cámara frigorifica 
 
2.3 Organigrama Matadero Mucra Juliaca 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
GERENTE 
VETERINARIO SECRETARIA  JEFE DE ÁREA 
SOCIOS DEL CAMAL 
ADMINISTRADOR  
MATARIFES 
D ADOR 
MENUDEROS PELA PATAS GUARDIAN 
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3. Términos y definiciones 
Los términos y definiciones identificados para el correcto uso e implementación 
del Sistema de Gestión de la Calidad de la empresa Matadero Mucra se 
encuentran establecidos:  
 
 Acción correctiva. Los procedimientos a seguir cuando se presenta una 
desviación.  
 Instrumento para la vigilancia del proceso. Un instrumento o dispositivo 
utilizado para indicar las condiciones existentes durante el procesamiento 
en un punto crítico de control.  
 Funcionario responsable del establecimiento. La persona con la autoridad 
general en el establecimiento o un funcionario con un nivel más alto de 
autoridad en el  establecimiento.  
 Límite crítico. El valor máximo o mínimo hasta donde un riesgo físico, 
biológico o químico tiene que ser controlado en un punto crítico de control 
para prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable, el surgimiento del 
riesgo identificado a la inocuidad de los alimentos.  
 Medida preventiva. Los medios físicos, químicos, o de otra índole, que 
puedan ser utilizados para controlar un riesgo identificado a la inocuidad 
de los alimentos.  
 Punto crítico de control. Un punto, paso o procedimiento en un proceso 
alimentario en el que se puede aplicar control y, que como resultado de 
éste, se pueda prevenir, eliminar, o reducir a niveles aceptables, un riesgo 
a la inocuidad de los alimentos.  
 Riesgo. Véase, Riesgo a la inocuidad de los alimentos.  
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 Riesgo a la inocuidad de los alimentos. Cualquier propiedad biológica, 
química o física que pueda causar que un alimento no sea inocuo 
(seguro) para el consumo humano. 
 
4. Sistema de Gestión de la Calidad 
4.1 Requisitos generales 
La empresa Matadero Mucra ha establecido, documentado e implementado un 
Sistema de Gestión de la Calidad, según los requisitos de la Norma 
Internacional ISO 9001:2008, para el alcance descrito en el ítem 1.2, 
identificando los procesos necesarios que incluyen los de dirección,recursos, 
prestación del servicio y medición que son pertinentes para la operación eficaz 
del SGC y las interacciones entre estos. 
 
Asimismo, la documentación relativa a los procesos (fichas de 
caracterización de procesos, los documentos internos elaborados para los 
procesos dentro del alcance – tanto normativos transversales como operativos 
– y documentos externos incorporados) han sido establecidos con el fin de 
asegurar su operación y control eficaz, así como también la disponibilidad de 
recursos e información necesarios para la realización de seguimiento y 
medición, cuando sea aplicable y el análisis de dichos procesos, para alcanzar 
los resultados planificados y la mejora continua. 
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FIGURA N° 1 
MAPA DE PROCESOS DE MATADERO MUCRA 
 
Fuente: Los investigadores 
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4.2 Requisitos de la documentación 
4.2.1 Generalidades 
La documentación del Sistema de Gestión de la Calidad de la empresa 
Matadero Mucra Juliaca incluye: 
 
a. Manual de la Calidad, 
b. Política de la calidad, 
c. Objetivos de la Calidad, 
d. Procedimientos normativos transversales y registros requeridos por la 
Norma Internacional ISO 9001:2008 y, 
e. Documentos necesarios para asegurar la eficaz planificación, operación 
y control de los procesos del SGC. 
 
4.2.2 Manual de la Calidad 
Este manual de la calidad establece el alcance del Sistema de Gestión de la 
Calidad, sus detalles y la justificación de sus exclusiones; además referencia 
los documentos utilizados en la planificación, operación y control de sus 
procesos e incluye el Mapa de Procesos que describe la interacción entre ellos. 
 
4.2.3 Control de documentos 
Los documentos del Sistema de Gestión de la Calidad son controlados en 
cuanto a su elaboración, revisión, aprobación, actualización, identificación de 
cambios, disponibilidad en puntos de uso y 
distribución, de acuerdo a los requisitos establecidos en el Procedimiento PD-
SGC-001 Control de Documentos y Registros. Además, incluye las 
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metodologías de distribución, control de los documentos de origen externo y 
documentos obsoletos. 
 
4.2.4 Control de registros 
Los registros del Sistema de Gestión de la Calidad son controlados en cuanto a 
su identificación, almacenamiento, protección, recuperación, retención y 
disposición según lo definido en el Procedimiento PD-SGC-001 Control de 
Documentos y Registros, asegurando a su vez que permanezcan legibles, de 
fácil identificación y recuperables. 
 
5. Responsabilidad de la Dirección 
5.1. Compromisos de la dirección 
La Dirección Ejecutiva de la empresa Matadero Mucra Juliaca demuestra su 
compromiso con el desarrollo e implementación del Sistema de Gestión de la 
Calidad a través de las siguientes prácticas: 
 
 Comunicar a la organización de la importancia de satisfacer los requisitos 
del cliente, como también los requisitos legales y reglamentarios. 
 Establecer y difundir la Política de Calidad y asegurar que se establezcan 
los Objetivos de Calidad asociados a la misma. 
 Realizar la revisión por la Dirección periódicamente, 
 Asegurar la disponibilidad de recursos necesarios para la operación y el 
control de sus procesos. 
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5.2. Enfoque al Cliente 
La Dirección Ejecutiva de la empresa Matadero Mucra Juliaca, asegura que los 
requisitos de los clientes se determinan mediante los procesos de operaciones. 
El cumplimiento de dichos requisitos es asegurado mediante el proceso de 
recorrido y evaluada periódicamente la satisfacción de sus clientes, a través de 
los requisitos establecidos en el PDSGC-007 Procedimiento Medición de la 
Satisfacción del Cliente (véase 8.2.1). 
 
5.3. Política de la Calidad 
La Política de la Calidad de las Empresas Matadero Mucra Juliaca es la 
siguiente: 
 
“Entregar faenamiento técnico de bovinos  con seguridad pecuaria, obteniendo 
carne inocua para comercialización, con un servicio de rastro rápido, ofreciendo 
facilidades para el transporte , a precios convenientes y competitivos” La 
Política de la Calidad de la empresa Matadero Mucra Juliaca proporciona un 
marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de la calidad. A su 
vez, es revisada para su continua adecuación en la revisión por la Dirección y 
es aprobada por el Directorio de Socios, quien asegura que sea adecuada al 
propósito de la organización y mantenga el compromiso de cumplir los 
requisitos y de mejorar continuamente,comunicándola dentro de la 
organización. 
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5.4. Planificación 
5.4.1 Objetivos de la Calidad 
La Dirección Ejecutiva ha establecido objetivos de calidad orientando su 
compromiso a cumplir los requisitos de los servicios, además de asegurar que 
se establecen en las funciones y niveles pertinentes dentro de la organización. 
Dichos objetivos son medibles y coherentes con la Política de Calidad. El 
Documento “Objetivos de Calidad”, es el medio por el cual estos objetivos 
sonformalizados y comunicados al personal. 
 
5.4.2 Planificación del sistema de gestión de la Calidad 
La Dirección Ejecutiva de la empresa Matadero Mucra asegura que: 
 
 La planificación del sistema de gestión de la calidad se realiza tomando 
en consideración los procesos necesarios para satisfacer los requisitos de 
sus clientes, así como los Objetivos de Calidad definidos. 
 Se mantiene la integridad del sistema de gestión de la calidad cuando se 
planifican e implementan cambios en éste. 
 
5.5. Responsabilidad, autoridad y comunicación 
5.5.1 Responsabilidad y autoridad 
La Dirección Ejecutiva de la empresa Matadero Mucra Juliaca asegura que las 
responsabilidades, para cada uno de los cargos indicados en el organigrama 
(ver ítem 2.3) se encuentran definidas a través de las descripciones de cargo, 
controladas individualmente como documentos generales de la Gerencia según 
lo indicado en el FR-SGC-001 Control de Códigos y Revisiones, las que han 
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sido comunicadas dentro de la organización. Adicionalmente, 
responsabilidades específicas de los funcionarios de la empresa Matadero 
Mucra Juliaca involucrados en los procesos del Sistema de Gestión de Calidad 
se han descrito en los procedimientos y/o fichas de proceso. 
 
5.5.2 Representante de la Dirección 
La Dirección Ejecutiva de la empresa  Matadero Mucra designa como 
Representante de la Dirección, quien independiente de otras 
responsabilidades, tiene la responsabilidad y autoridad para: 
 
 Asegurar que el Sistema de Gestión de la Calidad cumpla con los 
requisitos de la Norma ISO 9001:2008. 
 Asegurar de que se establecen, implementan y mantienen los procesos 
necesarios para el Sistema de Gestión de la Calidad. 
 Difundir la Política de Calidad y los objetivos de la calidad al interior de la 
organización. 
 Informar a la Dirección Ejecutiva sobre el desempeño del sistema de 
gestión de la calidad y de cualquier necesidad de mejora. 
 Supervisar el seguimiento de las desviaciones registradas y comprobar la 
puesta en marcha de las acciones preventivas y correctivas 
oportunamente. 
 Promover la activa participación del personal en la preparación y mejora 
de los documentos del SGC. 
 Asegurar de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos del 
cliente en todos los niveles de la organización. 
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5.5.3 Comunicación interna 
La Dirección Ejecutiva de las Empresas USACH ha asegurado que los 
procesos de comunicación sean los apropiados y de que estos consideren la 
eficacia del Sistema de Gestión de la Calidad, los medios de comunicación 
dispuestos por la Dirección Ejecutiva son los siguientes: 
 
 Reuniones periódicas 
 Actas de reuniones, 
 Memorandos, 
 Actividades de socialización, 
 Correo electrónico, 
 Carpetas compartidas, 
 Teléfonos 
 
Cada uno de ellos puede ser utilizado combinado o por separado con el 
objetivo de mantener el aseguramiento de la eficacia de dicha comunicación. 
 
5.6. Revisión por la Dirección 
5.6.1 Generalidades 
Las revisiones del Sistema de Gestión de la Calidad por parte de la Dirección 
Ejecutiva de la empresa  Matadero Mucra  se realizan como mínimo una vez al 
año, asegurando un intervalo uniforme, con el propósito de asegurar que el 
sistema continúa siendo conveniente, adecuado y eficaz. De todas las 
revisiones se mantiene registro (FR-DRE-006 Acta de Reunión Revisión por la 
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Dirección) que contiene los acuerdos y acciones propuestas, que una vez 
implementados permitirán el mejoramiento continuo del Sistema de Gestión de 
la Calidad. 
 
5.6.2 Información de entrada para la revisión 
Para disponer de la información adecuada, el Representante de la Dirección 
gestiona la obtención de información relativa al Sistema de Gestión de la 
Calidad, que incluya a lo menos: 
 
• Revisión del acta anterior 
• Auditoría interna 
• Auditoría externa 
• Satisfacción del cliente 
• Reclamos del Cliente 
• Desempeño de los procesos (Obj. de la Calidad) 
• No Conformidades y Servicios No Conformes 
• Estado de Acciones Correctivas 
• Estado de Acciones Preventivas 
• Cambios que podrían afectar al SGC 
• Recomendaciones para mejora 
 
5.6.3 Resultados de la revisión 
Los resultados de la revisión por la Dirección incluyen todas las decisiones y 
acciones relativas a: 
• Mejora de la eficacia del SGC y de sus procesos 
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• Mejora del servicio en relación con los requisitos del cliente 
• Necesidad de cambio de Política y Objetivos de la Calidad 
• Necesidades de recursos 
 
El resultado es registrado en el formulario Acta de Reunión Revisión por la 
Dirección 
 
6. Gestión de los recursos 
6.1. Provisión de recursos 
El area de Administracion es el encargadao de velar por los recursos 
necesarios para aumentar la satisfacción del cliente mediante el cumplimiento 
de sus requisitos y para la adecuada  implementación y desarrollo del Sistema 
de Gestión de Calidad. Lo anterior, con el fin de dar cumplimiento a los 
objetivos planteados y la mejora continua. Los recursos para el SGC se 
determinan mediante el análisis de las actividades requeridas para asegurar su 
ejecución en los plazos programados. 
 
6.2. Recursos Humanos 
6.2.1 Generalidades 
La empresa Matadero Mucra Juliaca aseguran que el personal que presta 
servicios, tanto interno como externo, sea competente con base en la 
educación, formación, habilidades y experiencia apropiadas establecida en las 
respectivas descripciones de cargo indicadas en 5.5.1. 
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6.2.2 Competencia, formación y toma de conciencia 
La empresa Matadero Mucra Juliaca han establecido un sistema de 
competencia, que busca proporcionar el personal competente para las 
funciones desarrolladas por ellas. En base a esto: 
 
a. Ha establecido la competencia necesaria para cada cargo, dentro del 
alcance del SGC, establecido en su organigrama (véase 2.3), mediante 
las respectivas Descripciones de Cargo, que incluyen los perfiles de 
competencias. 
 
b. Cada dos años, entre enero y marzo el matadero Mucra Juliaca elabora 
un plan de capacitación, considerando como insumo para éste, las 
brechas de capacitación obtenidas de los resultados de la encuesta de 
Detección de Necesidades de Capacitación Individual y por Unidad. 
Además, cada año el área de recursos humanos realiza la evaluación 
pertinente de la eficacia de las capacitaciones desarrolladas durante el 
periodo anterior, dejando registro de esta en el formulario Evaluación de 
la eficacia del plan de capacitación. 
 
c. Anualmente, entre enero y marzo, cada Jefe de area tomando en 
consideración los compromisos incorporados en el convenio colectivo, la 
actuación del personal a su cargo y el desempeño de los procesos 
durante el periodo anterior identifica las posibles brechas que es 
necesario cubrir enviando un formulario, indicando la necesidad de la 
definición de nuevas actividades a incorporar en el Plan de Capacitación 
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del año considerado y en el área de recursos humanos se evalúa su 
pertinencia y de ser el caso, se inicia la materialización de la 
actualización del plan. 
 
d. Cuando se detecten brechas, proporciona formación preferentemente de 
acuerdo a un Programa Anual de Capacitación o toma otras acciones 
para cubrir la brecha detectada. 
 
e. Mantiene los registros adecuados de educación, formación, habilidades 
y experiencia en la Unidad de Recursos Humanos, de acuerdo a lo 
establecido en el FR-SGC-003 Formulario Control de registros de 
Calidad. 
 
6.3. Infraestructura 
La empresa matadero Mucra Juliaca ha establecido y proporcionado la 
infraestructura necesaria para eficacia del sistema de gestión de la calidad, así 
como prestando mantenimiento cuando sea necesario. Esta infraestructura 
incluye tanto aquella de su propiedad como aquella en arriendo y consta 
principalmente de: 
a. Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados, los que se refieren a 
aquellos ubicados tanto en Mucra CC. En la medida que es necesario, 
ambos edificios son sujetos de mantenimiento. 
b. Equipo para los procesos, representados en Muebles y Equipos de 
oficina, así como infraestructura informática. 
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APLICACIÓN EN EL ITEM 
 
Área de recepción de ganado.-  Desde el lugar de desembarque del ganado 
hasta la manga de ingreso del faenado, se recomiendan las siguientes mejoras: 
 
 La señalización respectiva para el area de desembarque e ingreso de los 
animales al corral de espera. 
 De sus instalaciones carecen del sitema de señalización para la 
identificacion del sistema de conduccion fluidos  
 La sanitisación diaria del ingreso al corral, con cal y agua para evitar el 
ingreso de germenes y bacterias  
 Los bebederos deben ser continuamente limpiados y provehidos de 
agua limpia  
 La limpieza y el orden, deben hacerse diariamenete,  
 La instalación  de aspersores, para antes del ingreso a la manga, estos 
aspersores tienen la finalidad, de limpiar al animal antes del ingreso a la 
caja de aturdimiento. 
 Los corrales deben depermanecer limpios permanentemente para evitar 
el acumulo de materia fecal en el piso. 
 Animales que mueran en el corral deben de ser incinerados. 
 
Área de faenamiento o playa de faenamiento, incluye zona de oreado.-  Es 
una de las áreas más críticas del todo el sistema del camal Mucra – Juliaca, se 
observaron:  
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 La infraestructura del área de faenamiento cuenta con un techo, que al 
parecer no fue bien acabado, o el diseño de este no fue concluido, cabe 
recomendar que estos errores deben ser subsanados, para evitar la 
presencia de contaminantes como palomas, y otras aves 
 De sus instalaciones carecen de sitema de senalización para la 
identificacion del sistema de conduccion fluidos. 
 La instalación de ventiladores en lugares estratégicos para crear 
corrientes de aire y fomentar el clima ideal para el arreado 
 Las esquinas de los pisos deben ser cóncavos, Para evitar la 
aglomeración de sucio y su limpiado sea más fácil. 
 La zona de evacuación de sangre debe de contar con un sistema de 
tuberías  y cilindros de acero inoxidable para el almacenamiento de 
sangre para poder comercializar la sangre. 
 Debe de contar con contenedores para depositar cada tipo de residuos. 
 Se recomienda que la máquina elevadora, su mantenimiento debe de 
ser semanalmente y tener uno o dos de remplazo , por ser una de las 
maquinas de mayor uso y principal de la playa de faenamiento. 
 El jefe de área debe de hacerles recuerdo sobre el uso de sus 
implementos de seguridad a diario cuando ingrese a la playa de 
faenamiento y asi evitar accidentes. 
 El personal debe de mantener el pelo corto, afeitarse ,unas cortas, no 
utilizar durante el proceso ,relojes, anillos ,cadenas,etc. 
 En el área de faenamiento debe de haber un pediluvio, para los 
operarios que deben de lavar las botas antes de ingresar a sus labores. 
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 Los operarios deben de lavarse las manos con agua yodada ,antes y 
después de sus labores . 
 Los operarios no  deben manipular la carne con heridas o con síntomas 
de alguna enfermedad. 
 Se debe de usar una pistola de aturdimiento, porque la pistola es mejor 
insensibilizador que el cuchillo de punta  (puñal) 
 
Área de escaldado y pelado de patas: 
 
 Se recomienda la costrucción de una camara de flameado ,para poder 
obtener un mejor acabado en el pelado de patas. 
 Los operarios de esta area deben de utilizar guantes , mascarillas y 
botas, por que manipulan agua caliente. 
 Las patas deben de limpiarse sobre una regillas para que el pelo cayga 
directamente acia un resipiente respectivo. 
 Los cascos y el pelo de las patas deben recogerse en resipientes 
dispuestos para este fin ; no deben de ir al piso. 
 Los operarios de esta area no deben de manipular con heridas. 
 El piso de esta area debe de ser de enchapado de mayolica 
 En la entrada a esta area deve de existir un pediluvio. 
 Las esquinas de los pisos deven de ser concabas.     
 Área de lavado de menudencias: 
 
 De sus instalaciones carecen de sistema de senalización para la 
identificacion del sistema de conducción fluidos  
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 Evitar que la materia fecal impregne la parte externa de estos estomagos 
 Las esquinas de los pisos deven de ser concabas. 
  En la entrada a esta area deve de existir un pediluvio.    
 Los operarios de esta area no deben de manipular con heridas 
 
Área de cremado: 
 
 El operario en esta área debe de usar mascaras para respirar 
 La distancia con la área de faenado es  corto llega el olor a humo. 
 
6.4. Ambiente de trabajo 
La empresa Matadero Mucra Juliaca ha establecido los requisitos para los 
ambientes de trabajo donde se desarrollan sus actividades, los que cumplen 
los requisitos establecidos en la legislación vigente y son monitoreados 
mediante el ministerio de trabajo, periódicamente. 
 
Los espacios destinados a la atención de clientes han sido definidos en 
base a la demanda común, disponiendo de asientos en sala de espera, así 
como entretenimiento y dispensadores de turnos. 
 
7. Prestación del Servicio 
7.1. Planificación de la Prestación del Servicio 
La empresa Mucra Juliaca ha efectuado la planificación de los procesos 
necesarios para la prestación del servicio, conforme a su Mapa de Procesos y 
las Determinaciones de Procesos para cada uno de ellos. Dicha planificación 
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se manifiesta mediante el desarrollo e implementación de los documentos 
operativos de su sistema de gestión de la calidad, los que han sido 
sistematizados en algunos ámbitos mediante sus diagramas de proceso. 
 
Los Objetivos de la Calidad, así como la documentación operativa de sus 
procesos ha sido establecido: 
a. Los objetivos de la calidad y los requisitos del servicio. 
b. Los procesos y sus documentos, así como los recursos específicos para 
el servicio. 
c. Las actividades requeridas de verificación, seguimiento y medición 
específicas para el servicio, así ́como los criterios para la aceptación del 
mismo, 
d. Los registros. 
 
7.2. Procesos relacionados con el Cliente 
7.2.1 Determinación de los requisitos del servicio 
La empresa Mucra Juliaca ha efectuado la determinación de los requisitos del 
producto mediante tres grandes etapas, las que a continuación se describen: 
 Se ha establecido un proceso para recepcionar todo tipo de quejas o 
consultas que tengan los clientes. 
 
7.2.2 Revisión de los requisitos del servicio 
Una vez que el requisito ha sido determinados en 7.2.1, El matadero Mucra 
Juliaca ha establecido el proceso de Gestión de Requerimientos, para efectuar 
la revisión de estos requisitos y determinar que: 
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a. Están definidos los requisitos del servicio, 
b. Están resueltas las diferencias existentes durante el proceso de  
recepción de la solicitud antes de su aceptación a proceso. 
c. Se tiene la capacidad para cumplir con los requisitos definidos, tanto en 
el cumplimiento de especificaciones como plazos. 
 
7.2.3 Comunicación con el cliente 
La empresa Mucra Juliaca  ha establecido metodologías efectivas para la 
comunicación con el cliente, para asegurar a lo menos que: 
 
a. La información sobre el servicio, 
b. Las consultas, contratos o atención de requerimientos, incluyendo las 
modificaciones, y 
c. La retroalimentación del cliente, incluyendo sus quejas. 
 
7.3. Diseño y Desarrollo 
Este requisito se encuentra excluido (véase 1.2) 
 
7.4. Compras 
7.4.1 Proceso de Compras 
La empresa Matadero Mucra Juliaca  seleccionan sus proveedores en base a 
su capacidad para prestar servicios que satisfagan los requisitos establecidos. 
Dentro de sus principales proveedores, destacan los portadores de internet, el 
desarrollo, gestión y los servicios basicos. 
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En los comienzos del SGC los proveedores vigentes, que ya han sido 
sujetos de evaluación durante los años anteriores, fueron incorporados al 
listado controlado de proveedores críticos, en cada una de las categorías antes 
expresadas que han sido evaluadas como críticas. Los proveedores de otros 
servicios, tales como seguridad o provisión de artículos de oficina son 
seleccionados y evaluados vez por vez, conforme al PD-SAF-002 
Procedimiento de Compras. 
 
Los proveedores críticos son administrados y evaluados de acuerdo al 
PD-SAF-023 Procedimiento de Selección y Evaluación de Proveedores. 
Se mantienen los registros de las evaluaciones de los proveedores, de acuerdo 
a lo establecido en los dos documentos citados en los párrafos anteriores. 
 
7.4.2 Información de las compras 
Para el caso de los proveedores críticos, en el PD-SAF-023 Procedimiento de 
Selección y Evaluación de Proveedores se han establecido las metodologías 
para asegurar que los contratos suscritos con dichos proveedores suministran 
todos los requisitos e información que dichos proveedores necesitan para 
operar dentro de los parámetros requeridos por el matadero Mucra Juliaca. 
Para el caso de los proveedores no evaluados como críticos, los controles para 
lo indicado en el párrafo anterior han sido establecidos en el PD-SAF-002 
Procedimiento de Compras. 
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7.4.3 Verificación de las compras 
Todo producto adquirido y servicio recepcionado es sometido a una verificación 
a su recepción. En los casos en que los resultados sean positivos, la 
aceptación se materializa en la solicitud de pago que es cursada por la el area 
de administracion  y finanzas. 
 
7.5. Prestación del Servicio 
7.5.1 Control de la Prestación del Servicio 
La prestación del servicio del matadero Mucra es desarrollada bajo condiciones 
controladas, las que han sido establecidas mediante los diferentes documentos 
operativos emitidos con este fin. Clasificados por proceso, dichos documentos 
se encuentran disponibles en la carpeta compartida de Gestión de la Calidad y 
se mantiene actualizada. 
 
Estos documentos aseguran que se disponga de la información que 
describa las características del servicio, que se utilice el equipo apropiado, la 
implementación del seguimiento y de la medición, y la implementación de 
actividades de liberación, entrega y posteriores a la entrega del producto. 
 
7.5.2 Validación de los procesos de prestación del servicio 
Se hara la validacion por la administracion del matadero. 
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7.5.3 Identificación y Trazabilidad 
El matadero Mucra a fin de asegurar la inocuidad alimentaria han establecido 
una metodología para asegurar la trazabilidad de los servicios prestados, La 
cual consistira en Pedir informacion del animal antes del ingreso al camal. 
 
7.5.4 Propiedad del Cliente 
La empresa Matadero Mucra velara de los productos que ingreses y se 
embarquen de los clientes cumpliendo estrictamente solo su servicio, en el 
menor tiempo posible. 
 
7.5.5 Preservación de los registros e información del servicio 
La información almacenada del servicio que es sujeta de preservación se 
refiere a aquella almacenada en los software específicos de la organización y 
en los computadores de las personas, los que son controlados por los 
directivos y administracion. 
 
7.6. Control de los equipos de seguimiento y medición 
La empresa matadero Mucra Juliaca han establecido el seguimiento y medición 
a desarrollar, mediante los objetivos de la calidad, así como las metodologías 
para efectuar este seguimiento y medición, que este caso se realiza por la 
administracion 
 
En base a este control, matadero mucra Juliaca evalúa constantemente 
y registra la validez de los resultados de las mediciones anteriores cuando se 
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compara a anteriores acciones, se toman las acciones apropiadas sobre 
cualquier requerimiento afectado. Se mantienen registros de los resultados. 
 
8. Medición, Análisis y Mejora del SGC 
8.1. Generalidades 
La empresa matadero Mucra Juliaca  llevan a cabo el seguimiento, medición, 
análisis y mejora de los procesos necesarios para: 
 
 Demostrar la conformidad con los requisitos del servicio de faenamiento 
y transporte de carnes. 
 Asegurar la conformidad del Sistema de Gestión de la Calidad. 
 Mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestión de la Calidad. 
 
Lo anterior, considera la determinación de los métodos aplicables, lo que 
incluye las técnicas estadísticas (cualitativas y/o cuantitativas) que sean 
apropiadas a los objetivos del análisis. 
 
8.2. Seguimiento y medición del SGC 
8.2.1 Medición de la Satisfacción del Cliente 
La empresa matadero Mucra Juliaca  realizan el seguimiento de la información 
relativa a la percepción del cliente respecto al cumplimiento de sus requisitos, 
de acuerdo al Procedimiento Medición de la Satisfacción del Cliente, en el que 
están establecidos los métodos para la obtención y utilización de dicha 
información. 
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8.2.2 Auditoría Interna 
La empresa matadero Mucra Juliaca ha definido la metodología de 
planificación, ejecución, análisis, y seguimiento delas auditorías internas de 
calidad, la que se encuentra descrita en el Procedimiento Control de Auditorías 
Internas. 
 
8.2.3 Seguimiento y medición de los procesos 
Los objetivos de la calidad proporcionan las bases para efectuar el seguimiento 
y medición de los procesos y representan la decisión de las materias críticas a 
ser sujetas de dicho seguimiento y medición en la empresa matadero Mucra 
Juliaca y los responsables de la medición han sido establecidos en dicho 
documento. 
 
Las fichas de caracterización de los procesos proporcionan indicadores 
adicionales para aportar a la medición y seguimiento de estos, cuando sea 
aplicable, una vez sea establecido como tal por la DirecciónEjecutiva. 
 
Los resultados de los indicadores permiten a la empresa Mucra Juliaca 
para obtener la información respectiva de la capacidad de los procesos para 
alcanzar los resultados planificados; cuando ellos no sean alcanzados, serán 
tratados como no conformidades según los requisitos establecidos en el 
documento Procedimiento Control de No Conformidades. 
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8.2.4 Seguimiento y medición del servicio 
La empresa matadero Mucra Juliaca el seguimiento y medición del producto 
mediante dos aspectos principales: la satisfacción de los clientes, a través de 
los requisitos establecidos y el cumplimiento de los tiempos de respuesta 
comprometidos con el cliente, a través de los indicadores establecidos para ello 
en los Objetivos de la Calidad. 
 
Ningún servicio es puesto en manos del cliente antes de finalizar todas 
las etapas de su proceso, según lo establecido en sus documentos y formulario 
determinación de procesos. Cuando sea necesario liberar producto sin cumplir 
dicha secuencia, ello debe ser aprobado de otra manera por la Dirección 
Ejecutiva y, cuando corresponda, por el cliente servicio, esta situación es 
tratada de acuerdo a los requisitos establecidos en el control del servicio no 
conforme. 
 
8.3. Control del servicio no conforme 
Para el tratamiento del servicio no conforme, el matadero Mucra ha establecido  
Procedimiento Control de No Conformidades, en el cual se especifican las 
actividades relacionadas con la identificación, el registro, la evaluación y 
corrección del servicio no conforme y no conformidades, así como las 
responsabilidades relacionadas con cada una de estas etapas. Adicionalmente 
proporciona una guía para la identificación del servicio no conforme, de 
acuerdo a lo establecido. 
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Se mantienen los registros de la naturaleza de las no conformidades, así 
como su tratamiento mediante Registro de Servicios No Conformes y No 
Conformidades. 
 
8.4. Análisis de los datos del SGC 
Para el Sistema de Gestión de la Calidad del matadero Mucra Juliaca, se 
determinó recopilar y analizar los datos necesarios para demostrar su 
idoneidad y eficacia, además de ser fuente de información para evaluar la 
implementación de mejoras a través de los informes de gestión que entregan 
las distintas areas de la empresa, en el cual los principales elementos entre 
otros a ser sometidos a análisis son: 
 
 Servicios no conformes y/o no conformidades 
 Estado de las acciones correctivas y preventivas 
 Resultado de la medición de indicadores 
 Resultados de la retroalimentación del cliente (encuestas de satisfacción 
y reclamos) 
 Evaluación de proveedores 
 
8.5. Mejora 
8.5.1 Mejora continua 
La empresa matadero Mucra Juliaca mejoran continuamente la eficacia del 
SGC dando cumplimiento a las auditorías internas, al análisis de datos, a las 
acciones correctivas y preventivas y a la revisión por la dirección, junto con los 
objetivos de la calidad a fin de dar cumplimiento a la Política de la Calidad. 
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8.5.2 Acción Correctiva 
La metodología para la toma de acciones para eliminar las causas de las no 
conformidades detectadas,con el objeto de prevenir que vuelvan a ocurrir, ha 
sido establecida en el documento de Procedimiento Acciones Correctivas y 
Preventivas, en el cual quedan establecidas las acciones necesarias para: 
 
 Revisar las no conformidades (incluyendo los reclamos de clientes) 
 Determinar las causas de las no conformidades repetirse 
 Determinar e implementar las acciones necesarias 
 Registrar los resultados de las acciones tomadas 
 Revisar la eficacia de la acción correctiva 
 
8.5.3 Acción Preventiva 
La metodología para la toma de acciones para eliminar las causas de las no 
conformidades potenciales 
para prevenir su ocurrencia, ha sido establecida en el documento de 
Procedimiento Acciones Correctivas y Preventivas, en el cual quedan 
establecidas las acciones necesarias para: 
 Determinar potenciales no conformidades y sus causas 
 Evaluar la necesidad de efectuar acciones para evitar la ocurrencia de 
no conformidades 
 Determinar e implementar las acciones necesarias 
 Registrar los resultados de las acciones tomadas 
 Revisar la eficacia de las acciones preventivas tomadas 
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INTRODUCCIÓN 
El Sistema HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control que en 
inglés significa Hazard Analisis and Critical Control Points) ha sido el que se ha 
impuesto a todos los demás sistemas para lograr la inocuidad de los alimentos, 
constituyendo en la actualidad, la mejor herramienta para el logro de la 
inocuidad alimentaria. 
 
Por otro lado, tanto en el ámbito internacional como en el local, el modo de 
exposición de los productos para la venta minorista y el desarrollo de diversas 
modalidades de presentación, ha permitido que los consumidores tomen un 
contacto más directo con el producto que van a adquirir, pudiendo distinguir, 
ante la diversidad de ofertas, cuál es el alimento que se ajusta a su preferencia 
o conveniencia. 
 
Se puede considerar genéricamente a la calidad, como la suma de valores que 
contiene un producto, tal como su presentación, condición nutricional, 
información del empaque, precio, etc. Los valores que integran la calidad son 
cambiantes, variando entre las distintas culturas y en un mismo grupo puede 
modificarse luego de un tiempo. 
 
No obstante, en los alimentos, existe un factor de la calidad que debe estar 
siempre presente y es la inocuidad. 
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Los diferentes actores de la cadena alimentaria desde la producción primaria 
hasta la comercialización, son los responsables de ofrecer al consumidor un 
alimento inocuo. 
 
EL HACCP es “un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros 
significativos para la inocuidad de los alimentos”. El sistema aporta confianza 
en que la inocuidad de los alimentos está siendo gestionada de forma eficaz. 
Busca los peligros que puedan evitar la inocuidad del producto y realiza 
controles para asegurar que el producto no causará daño al consumidor. 
 
El HACCP es sistemático y preventivo para eliminar o minimizar los peligros 
físicos, químicos y biológicos en los alimentos. Reconocido internacionalmente 
para abordar los peligros biológicos, químicos y físicos mediante la previsión y 
la prevención, en lugar de la inspección y comprobación de los productos 
finales, evitando acciones tardías, costosas y, generalmente, poco efectivas 
para proteger la salud de los consumidores. Su objetivo es prevenir los peligros 
en el primer punto posible de la cadena alimentaria o sea, desde la producción 
primaria hasta el consumo final.  
 
“HACCP es un sistema preventivo que permite identificar, evaluar y 
controlar los peligros significativos para la Inocuidad de los Alimentos” 
 
Si bien el Sistema HACCP tiene ventajas, exige un real compromiso de la 
Dirección de la empresa y de todo el personal, para lograr una implantación 
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sólida y eficaz, con la dinámica necesaria para ajustarse a los cambios que 
puedan surgir. 
 
Además del compromiso de directivos y empleados en el desarrollo del 
HACCP, resulta imprescindible que previamente a su implementación, se 
cumpla con los prerrequisitos, como son las Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM) y los procedimientos operativos estandarizados de sanidad (POES). 
La gerencia General de “MATADERO MUCRA” y todo el personal que labora 
en la planta se comprometa y participe plenamente, trabajando en equipo. Por 
lo tanto la gerencia ha asumido la responsabilidad en el manejo de la calidad 
de sus productos, iniciando la implantación del sistema HACCP en el año 2015 
para el “FAENAMIENTO DE RESES” con la finalidad brindar un servicio 
inocuo, sano a la población. 
  
El presente plan está orientado a la implementación del sistema HACCP 
aplicado al FAENAMIENTO DE RESES para cubrir los aspectos de inocuidad, 
calidad, salubridad e integridad económica des de la recepción hasta su 
distribución.  
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ANTECEDENTES DEL SISTEMA HACCP 
El Sistema HACCP para gestionar los aspectos relativos a la inocuidad de los 
alimentos surgió de dos acontecimientos importantes: 
 
 El primero se refiere a los novedosos aportes hechos por W. E. Deming, 
cuyas teorías sobre la Gestión de la Calidad se consideran como decisivas 
para el vuelco que experimentó la calidad de los productos japoneses en 
los años 50’s. Deming y colaboradores desarrollaron los Sistemas de 
Gestión de la Calidad integral o total (GCT), que consistían en la aplicación 
de una metodología aplicada a todo el sistema de fabricación para poder 
mejorar la calidad y al mismo tiempo bajar los costos. 
 El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de HACCP 
como tal. 
 
Los pioneros en este campo fueron, en 1959, la compañía Pillsbury, el Ejército 
de los Estados Unidos y la Administración Nacional de Aeronáutica y del 
Espacio (NASA), desarrollando el concepto de HACCP para producir alimentos 
inocuos para el programa espacial de los Estados Unidos. 
 
La NASA quería contar con un programa para garantizar la inocuidad de los 
alimentos que los astronautas consumirían en el espacio. Por lo tanto, la 
compañía Pillsbury introdujo y adoptó el HACCP como el sistema que podría 
ofrecer la mayor inocuidad, mientras que se reducía la dependencia de la 
inspección y de los análisis del producto final. Dicho sistema ponía énfasis en 
la necesidad de controlar el proceso desde el principio de la cadena de 
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elaboración, recurriendo al control de los operarios y/o a técnicas de vigilancia 
continua de los Puntos Críticos de Control.  
 
La compañía Pillsbury dio a conocer el concepto de HACCP en la Conferencia 
Nacional de Protección de Alimentos celebrada en 1971, en donde explicó los 3 
principios base del sistema, los cuales son: 
 Identificar peligros 
 Determinar los Puntos Críticos de Control. 
 Establecer sistemas de monitoreo para cada PCC. 
 
En 1974 la Administración de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos 
(FDA - United States Food and Drug Administration) utilizó los principios 
HACCP para promulgar las regulaciones relativas a las latas de alimentos de 
baja acidez.  
 
A comienzos de los años 80, la metodología HACCP fue adoptada por 
importantes compañías productoras de alimentos. 
 
La Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos recomendó en 1985 
que las plantas elaboradoras de alimentos adoptaran la metodología del 
HACCP con el fin de garantizar su inocuidad. 
 
En 1988, numerosos grupos, entre ellos la Comisión Internacional para la 
Definición de las Características Microbiológicas de los Alimentos (ICMSF) y la 
International Association of Milk, Food and Environmental Sanitarians 
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(IAMFES), han recomendado la aplicación extensiva del HACCP para la 
Gestión de la Inocuidad de los Alimentos. 
 
En el año 2005 se emite la Norma Internacional ISO 22000:2005 que establece 
un Sistema de Gestión de la Inocuidad de los Alimentos basado en la Norma 
ISO 9001:2000 (Sistema de Gestión) y el Codex Alimentarius (Sistema 
HACCP). 
 
Los principios generales del Codex sobre Higiene de los Alimentos constituyen 
una sólida base para garantizar un control eficaz de la higiene de los alimentos, 
ya que abarcan toda la cadena alimentaria, desde la producción primaria hasta 
el consumidor, resaltando los controles esenciales de higiene en cada etapa y 
recomendando la aplicación del HACCP en todos los casos posibles, con el fin 
de mejorar la inocuidad de los alimentos. Estos controles han sido reconocidos 
internacionalmente como una herramienta esencial para garantizar la inocuidad 
y la aptitud de los alimentos para el consumo humano y para el comercio 
internacional. 
 
“REGLAMENTO SANITARIO DEL FAENADO DE ANIMALES DE ABASTO” 
 
Aprobada por la Ley general de Sanidad Agraria N° 018-2008-AG y la Ley de 
inocuidad de alimentos N° 034-2008-AG”, véase anexos 
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JUSTIFICACIÓN 
En la actualidad las Enfermedades de Transmisión por Alimentos (ETA) 
empiezan a incrementarse en número y frecuencia. Según la OMS, la situación 
se ha agravado, las ETA constituyen el problema sanitario más extendido en el 
mundo siendo causantes de la improductividad para muchas empresas. De 
acuerdo con este panorama, instituciones vinculadas como la OMS, la FAO y 
otras están exigiendo la aplicación de un plan HACCP en toda industria que 
procese alimentos. 
 
Por lo tanto, la implementación del sistema HACCP en la empresa MATADERO 
MUCRA que brinda los servicios de FAENADO DE ANIMALES, es vital 
importancia para garantizar la inocuidad del producto e identificar en forma 
sistemática los peligros biológicos, químicos y físicos, estableciendo controles 
preventivos y criterios para garantizar el control, el monitoreo de los puntos 
críticos de control. 
 
En cumplimiento a las disipaciones del ministerio de salud: Ley General de 
Sanidad Agraria y su Reglamento aprobado por Decreto Supremo N 018-
2008-AG;en el Decreto legislativo 1062-Ley de Inocuidad de los Alimentos 
y su Reglamento aprobado por Decreto Supremo N 034-2008-AG y en el 
Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria aprobado por Decreto Supremo 
N 004-2011-AG. 
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OBJETIVOS 
OBJETIVO GENERAL  
Implementar el sistema HACCP para el sistema de “Faenamiento de animales 
en el Matadero Mucra” 
OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 Establecer un plan para desarrollar la implantación del Sistema de 
Análisis de puntos Críticos de Control (Plan HACCP). 
 Determinar un sistema HACCP que garantice la inocuidad  del producto 
obteniendo e identificando en forma sistemática los riesgos biológicos, 
químicos y físicos y así establecer medidas de control preventivos para 
garantizar el control, monitorear puntos críticos y registrar datos  
 Elaborar el Plan HACCP, sobre los siete  principios establecidos por el  
Codex Alimentarius  
 Implementar los programas pre  requisito  (Programa  de Higiene y 
Saneamiento, Buenas Prácticas de Manufactura) 
 
CAMPO DE APLICACIÓN 
Este plan HACCP se ha elaborado para la empresa MATADERO MUCRA para 
el producto CARCASAS DE CARNE, desde su recepción hasta la entrega. 
DATOS DE LA EMPRESA. 
 
Nombre de la empresa “MATADERO MUCRA” categoría camales y mataderos 
ubicado en C.C. Mucra, Juliaca Teléfono 954676888  
NUMERO DE RUC : 10024099437 
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CAPÍTULO I 
FUNDAMENTO TEÓRICO 
SISTEMA HACCP. 
 
H   Hazard  
A  Analisis 
C  Critical  
C  Control 
P  Points 
 
HACCP análisis de peligros y control de puntos críticos (Hazard Analisis Critical 
Control). Es un sistema lógico y científico, que permite identificar, evaluar 
peligros y medidas preventivas para su control. El HACCP  debe considerarse 
como una práctica razonada, organizada y sistemática, dirigida a proporcionar 
confianza necesaria para un producto alimentario sea inocuo. 
 
El sistema HACCP fue desarrollado en el programa espacial de los Estados 
Unidos en el año 1959 para asegurar microbiológicamente los alimentos de los 
astronautas que en la década de los sesenta viajarían a la luna. Como en esa 
época los sistemas de calidad se basaban únicamente en el producto final 
solamente con el control de toda la producción se podría establecer con 
certeza una inocuidad al 100 %. Este hecho motivo la creación la creación del 
sistema preventivo con un alto nivel de confianza, hoy denominado HACCP en 
el que se observa cada una de las etapas del proceso y se establecen causas 
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posibles de contaminación y sus efectos, para luego establecer medidas de 
control, acciones preventivas y correctivas las mismas que deben estar 
documentadas. 
 
El sistema HACCP no es complicado ni difícil. Solamente es necesario 
experiencia y practica y poseer conocimiento profundo de los productos y de 
los factores que poseen un peligro para la salud del consumidor. 
Es un sistema de control lógico, directo y basado en la información existente 
con el objetivo de prevenir, priorizando la capacitación continua y la aplicación 
de buenas prácticas de manufactura de prevenir problemas, integrados a la 
gestión. 
 
VENTAJAS AL EMPLEAR UN SISTEMA HACCP 
El sistema HACCP brinda la confianza que se está gestionando correctamente 
la seguridad del alimento y planificar como evitar que ocurra un problema en 
vez de actuar luego que este se produzca. Les brinda confianza a los clientes y 
demuestra que cumple con la legislación sobre seguridad e higiene de 
alimentos. 
 
La aplicación del sistema HACCP obliga a que todo el personal de la empresa 
se capacite y se comprometan ya que el objetivo de todos es el mismo. 
 HACCP produce carnes  inocuas(sanos) 
 Ayuda a tomar decisiones adecuadas. 
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LUGARES DONDE SE PUEDE APLICAR EL SISTEMA HACCP 
Se puede aplicar en todas las cadenas alimenticias desde la recepción hasta el 
consumo, lo utilizan las empresas multinacionales, los frigoríficos, las empresas 
procesadoras de alimentos y bebidas, empresas exportadoras de alimentos, 
etc.    
BENEFICIOS 
El sistema HACCP es un sistema que coloca todos sus sentidos hacia las 
áreas críticas para maximizar el aseguramiento de la calidad y la inocuidad del 
alimento. 
 
Al establecer controles durante el proceso de elaboración permite que 
haya menor cantidad de productos rechazados al final de la línea de 
producción. La disciplina de trabajo del sistema permita que el producto no 
pierda calidad durante las etapas de la elaboración.  
 
PRE REQUISITOS DEL HACCP  
El HACCP no es un programa aislado, sino parte de un enorme sistema de 
procedimientos de control. Para que sea efectivo, deberá incluir los programas 
pre requisitos que se definen a continuación. 
 BPM = Buenas Practicas Manufactura 
 POES = Procedimientos Operativo Estándar de Saneamiento(Manual de 
Higiene y saneamiento) 
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La implementación del HACCP toma poco tiempo si la empresa tiene 
incorporado una política y una actuación definida las siguientes áreas: 
 Diseño Higiénico adecuado.  Distribución lineal del proceso, sin cruces, 
separación de los sectores sucio/limpio  
 Buenas Prácticas de Manufactura. Son encaminados a la preservación 
de los alimentos y productos. 
 Programa de higiene y saneamiento. Es contar con un plan de limpieza y 
desinfección, implica capacitar al personal y dedicar a la limpieza. 
 Plan de lucha contra plagas. Es tener el plan DDD (Desinfección, 
desinsectación y desratización) para prevenir y erradicar todo tipo de 
plagas. 
 
DEFINICIONES Y TERMINOLOGÍA  
a) Análisis de peligros: Proceso de recopilación y evaluación de 
información sobre los peligros y las condiciones que los originan para 
decidir cuáles son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por 
tanto, planteados en el plan del sistema de HACCP. 
b) Controlado: Condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos 
y de los criterios marcados. 
c) Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y 
mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de 
HACCP. 
d) Desviación: Situación existente cuando un límite crítico es incumplido. 
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e) Diagrama de flujo: Representación sistemática de la secuencia de 
fases u operaciones llevadas a cabo en la producción o elaboración de 
un determinado producto alimenticio. 
f) Fase: Cualquier punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena 
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción primaria 
hasta el consumo final. 
g) Límite crítico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad 
del proceso en una determinada fase. 
h) Medida correctiva: Acción que hay que realizar cuando los resultados 
de la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso. 
i) Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse 
para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o 
para reducirlo a un nivel aceptable. 
j) Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o 
bien la condición en que éste se halla, que puede causar un efecto 
adverso para la salud. 
k) Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los 
principios del sistema de HACCP, de tal forma que su cumplimiento 
asegura el control de los peligros que resultan significativos para la 
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria 
considerado. 
l) Punto crítico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un 
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado 
con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. 
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m) Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar 
peligros significativos para la inocuidad de los alimentos. 
n) Validación: Constatación de que los elementos del plan de HACCP son 
efectivos. 
o) Verificación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras 
evaluaciones, además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento 
del plan de HACCP. 
p) Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o 
mediciones de los parámetros de control para evaluar si un PCC está 
bajo control. 
  
PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP 
Principio 1  
Identificar los posibles peligros asociados con la producción de alimentos en 
todas las  fases,  desde  el  cultivo,  elaboración,  fabricación  y  distribución,  
hasta  el  punto  de  consumo. Evaluar la probabilidad de que se produzcan 
peligros e identificar medidas preventivas para su control.  
   
 En este principio se recomienda preparar una lista de pasos u 
operaciones del proceso en el que puedan ocurrir peligros significativos y 
describir las medidas preventivas.  
  
El equipo HACCP, debe enumerar todos los peligros biológicos, 
químicos o físicos que podrían producirse cada fase, y describir las medidas 
preventivas que puedan aplicarse para controlar dichos peligros.  
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 A continuación el equipo HACCP, analizará cada uno de los peligros. 
Estos peligros  deberán ser de tal índole que su eliminación o reducción hasta 
niveles aceptables sea  esencial para la producción de un alimento inocuo.  
   
 Luego, el equipo determinará qué medidas preventivas, si las hay, 
pueden aplicarse para controlar cada peligro.  
Estas  medidas  preventivas  son  las  intervenciones  y  actividades  
necesarias  para  eliminar los peligros o reducir sus consecuencias a niveles 
aceptables. A veces, puede  ocurrir,  que  sea  necesario más  de  una medida  
preventiva  para  controlar  un  peligro  específico y que con una determinada 
medida preventiva se pueda controlar más de un  peligro.   
   
 En  la aplicación de este Principio, se hace necesario identificar las 
materias primas,  ingredientes  y/o  alimentos  que  puedan  contener  algún  
tipo  de  contaminante  (físico,  químico y/o biológico), y por otro lado, identificar 
las condiciones que pudieran facilitar  la supervivencia o multiplicación de 
gérmenes.  
    
Principio 2  
Identificación en cada etapa del proceso de elaboración del alimento de los 
posibles puntos de contaminación.  
    
Realizar  el  análisis  del  proceso  en  su  conjunto,  desde  la  recepción  de  
las materias  primas, el proceso   
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Con  la  información  producida  en  la  aplicación  del  Principio  1,  es  
decir,  una  vez   identificados  los  peligros  de  contaminación  y/o  
condiciones  favorables  para  la  multiplicación  de microorganismos  durante  
el  proceso,  es  factible  determinar  cuáles  son los PCC.  
  
Se deberán tener en cuenta todos los peligros que sea razonable prever 
que podrían presentarse o introducirse en cada fase.  Puede, incluso, ser 
necesario brindar capacitación en la aplicación de la secuencia de decisiones.  
  
Si  se  ha determinado  la existencia de un  riesgo en una  fase en  la 
que el control es  necesario para mantener  la  inocuidad  y no existe ninguna 
medida preventiva que se  pueda  adoptar  en  esa  fase  o  en  cualquier  otra,  
deberá modificarse  el  producto  o  el  proceso  en  esa  fase,  o  en  la  
anterior  o  posterior,  que  permita  incluir  una  medida  preventiva.  
    
Principio 3  
 Establecer  los  límites  críticos  en  cada  uno  de  los  Puntos  Críticos  de  
Control  identificados que aseguren que dichos PCC están bajo control.  
   
Este  Principio  impone  la  especificación  de  los  límites  críticos  para  
cada  medida  preventiva. Estos límites críticos son los niveles o tolerancias 
prescritas que no deben superarse para asegurar que el PCC está 
efectivamente controlado.  
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Si cualquiera de los parámetros referentes a los puntos de control está 
fuera del límite crítico, el proceso estará fuera de control. Por otra parte, las 
medidas preventivas están asociadas a esos límites críticos que funcionan 
como frontera de seguridad.  
   
En ciertos casos, puede establecerse más de un límite crítico para una 
determinada fase. Para  definir  el  límite  y  estado  para  un  producto  o  
proceso,  suelen  utilizarse  la  medición  de  la  temperatura  y  tiempo,  nivel  
de humedad, pH, actividad acuosa,  cloro  disponible,  especificaciones  
microbiológicas  y  otras,  así  como,  parámetros  organolépticos como 
aspecto, aroma, color, sabor y textura.  
   
Principio 4  
 Establecer  un  sistema  de  vigilancia  para  asegurar  el  control  de  los  PCC  
mediante  ensayos u observaciones programados.  
   
El  monitoreo  o  vigilancia  es  la medición  u  observación  programada  
de  un  PCC  en  relación con sus límites críticos. Los procedimientos de 
vigilancia deberán ser capaces de detectar una pérdida de control en el PCC. 
Sin embargo, lo ideal es que la vigilancia  proporcione esta información a 
tiempo para que se adopten medidas correctivas con el  objeto  de  recuperar  
el  control  del  proceso  antes  de  que  sea  necesario  rechazar  el  producto.  
  
La información obtenida a través de la vigilancia o monitoreo debe ser 
evaluada por un  persona  responsable, debidamente entrenada y con  la  
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facultad de decisión suficiente  para  aplicar medidas  correctivas  en  caso  
necesario.  El  responsable  de  la  vigilancia  debe  conocer  la  técnica  de  
monitoreo  de  cada  medida  preventiva,  entender  la  importancia del 
monitoreo, completar las planillas de registro y firmarlas.  
  
En el caso que la vigilancia no sea continua, su frecuencia deberá ser 
programada de modo de garantizar que el PCC esté bajo control y disminuir al 
mínimo el factor riesgo.  
En  todos  los  casos,  deben  existir  planes  de monitoreo  que  contengan  
frecuencias  y  métodos de observación.   
  
La  mayoría  de  los  procedimientos  de  vigilancia  de  los  PCC,  deben  
efectuarse  con  rapidez, porque se refieren a procesos continuos y no hay 
tiempo para realizar análisis  prolongados.  Frecuentemente  se  prefieren  
mediciones  físicas  y  químicas  más  que  ensayos  microbiológicos,  ya  que,  
se  realizan  más  rápido  y  por  lo  general,  son  indicadores del estado 
microbiológico del producto.  
  
En  este  principio  es  recomendable,  que  la  o  las  personas  que  
realicen  la  vigilancia,  junto  con  el  encargado  del  examen,  firmen  todos  
los  registros  y  documentos  relacionados con la vigilancia de los PCC. 
Asimismo, estos registros y documentos se  utilizan  para  el  cumplimiento  del  
Principio  6  y  7  que  se  refieren  a  la  Verificación  y  establecimiento de 
Registros y Documentos, respectivamente.  
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Principio 5  
 Establecer las medidas correctivas que habrán de adoptarse cuando la 
vigilancia o el  monitoreo  indiquen  que  un  determinado  PCC  no  está  bajo  
control  o  que  existe  una   desviación de un límite crítico establecido.  
   
Con el fin de corregir las desviaciones que pueden producirse deben 
formularse planes de medidas correctivas específicas para cada PCC del 
programa HACCP.  
  
Estas medidas deben asegurar que el PCC está bajo control e incluye 
tomar medidas en relación con el destino que habrá de darse al producto 
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y al destino de los 
productos deben ser documentados en los registros del HACCP.  
  
Es importante, aplicar medidas correctivas cuando los resultados de la 
vigilancia estén  indicando  una  tendencia  hacia  la  pérdida  de  control  en  
un  PCC  y  deben  ser  encaminadas a  restablecer el control del proceso 
antes que  la desviación dé  lugar a  una pérdida de la inocuidad.  
  
Las medidas correctivas deben estar claramente definidas antes de ser 
llevadas a cabo  y  la  responsabilidad  de  aplicarlas  debe  recaer  en  un  
responsable  previamente  determinado y éste debe conocer el proceso, las 
medidas correctivas que deberá tomar  y comprender acabadamente el 
Sistema HACCP.  
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Cuando  indefectiblemente  se  produce  una  desviación  de  los  límites  
críticos  establecidos, los planes de medidas correctivas deben responder 
objetivamente a:  
 
 tener definido con antelación cuál será el destino del producto rechazado   
 corregir la causa del rechazo para tener nuevamente bajo control el PCC   
 
 llevar el registro de medidas correctivas que se han tomado ante una 
desviación   del PCC.   
   
El uso de planillas u hojas de control en las que se identifiquen los PCC y 
las medidas  correctivas que deben tomarse al momento de una desviación es 
lo que permitirá tener  la  documentación  adecuada  cuando  sea  necesario  
volver  a  utilizarlas.  Asimismo  es  recomendable  archivar,  por  el  plazo  que  
se  considere  adecuado,  la  documentación  como parte de los registros 
dispuestos en el Principio 7.  
 
Principio 6  
Establecer  procedimientos  de  verificación,  incluidos  ensayos  y  
procedimientos  complementarios,  para  comprobar  que  el  sistema  HACCP  
está  trabajando  adecuadamente.  
   
Se deben establecer procedimientos que permitan verificar que el Programa 
HACCP funciona correctamente.  Para lo cual se pueden utilizar métodos, 
procedimientos y ensayos de vigilancia y comprobación, incluidos el muestreo 
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aleatorio y el análisis. La frecuencia de la verificación debe ser suficiente para 
validar el Programa HACCP.   
  
 Como actividades de verificación se pueden mencionar:  
 Examen del HACCP (sistema y responsabilidades) y de sus registros   
 Examen de desviaciones y del destino del producto.   
 Operaciones para determinar si los PCC están bajo control.   
 Validación de los límites críticos establecidos.   
 
Principio 7  
 Establecer un sistema de documentación sobre todos los procedimientos y los 
registros apropiados a estos principios y a su aplicación. Esto significa 
establecer un sistema de registros que documentan el HACCP.  
   
   Para  aplicar  el Programa HACCP  es  fundamental  contar  con  un  
sistema  de  registro  eficiente y preciso. Esto incluye documentación sobre los 
procedimientos del HACCP en todas sus fases, que deben reunirse en un 
Manual.  
  
Así, pueden llevarse registros de:  
 Responsabilidades del equipo HACCP   
 Modificaciones introducidas al Programa HACCP   
 Descripción del producto a lo largo del procesamiento   
 Uso del producto   
 Diagrama de flujo con PCC indicados   
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 Peligros y medidas preventivas para cada PCC   
 Límites críticos y desviaciones   
 Acciones correctivas   
   
De  lo  descrito  hasta  este  punto  se  deduce  que  la  única  clave  para  el  
buen  funcionamiento de un sistema HACCP es el personal. La concienciación 
de cada uno de los empleados en la línea de producción, así como de las 
personas responsables del mantenimiento, la provisión de insumos y el 
despacho de productos es un elemento indispensable.   
   
Cada involucrado debe tener pleno conocimiento de la importancia que 
tiene su rol en la producción y en la prevención.  También,  es  importante  que  
toda  la  cadena  agroalimentaria  esté  concienciación  con  el  objeto  de  
producir  eficientemente  un  alimento inocuo, sin tener que reparar errores en 
cada una de las etapas.  
  
En cuanto a los beneficios de la implementación de un sistema HACCP, en 
primer lugar  se asegura la obtención de alimentos inocuos con la consecuente 
reducción de costos  por menores  reclamos  por  daño  de  parte  de  los  
consumidores. En  segundo  lugar  y  desde el punto de vista comercial, tener 
este sistema implementado puede representar  una  herramienta  de  marketing  
que  mejore  el  posicionamiento  de  la  empresa  en  el  mercado.  Por  último,  
se  logra  optimizar  el  funcionamiento  de  la  empresa  dada  la  organización 
que requiere la implementación del sistemas.  
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Finalmente,  tras  la  implementación  de  un  sistema  HACCP  la  empresa  
está  en  condiciones de brindar respuestas oportunas a los cambios en las 
necesidades de los  consumidores. De esta manera, se logra acceder a un 
ciclo de mejora continua que ubica a la empresa en una posición de privilegio 
respecto a sus competidoras 
 
CAPÍTULO II 
IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN HACCP 
 
El plan HACCP elaborada para el producto denominado CARCASA DE 
CARNE, cubre los afectos de inocuidad, calidad, salubridad e integridad 
económica, desde la recepción de los animales hasta la entrega de la misma. 
 
INTEGRANTES DEL EQUIPO HACCP  
 
 Gerente General: GODOFREDO RUFO CABALLERO RAMIREZ   
 Jefe de planta: RAUL HUANCA CHOQUE 
 Jefe de control de calidad: WILSON CHURA MAMANI  
 Técnico de aseguramiento de calidad: OMAR TORRES TORRES 
 Responsable de cada proceso: OPERARIOS 
 
DESCRIPCIÓN DE RESPONSABILIDADES  
Gerente General.- la gerencia se dedica a Atender a los clientes especiales y 
promover el buen desarrollo y funcionamiento de la empresa, y Estar enterado 
de cualquier anomalía que suceda en la empresa para poder solucionarla. 
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Supervisar las actividades realizadas por las demás dependencias del camal 
en pro del cumplimiento de los objetivos organizacionales. Planear, ejecutar y 
dirigir la gestión administrativa y operativa de la empresa para el manejo de las 
relaciones con los clientes. 
Desarrollar estrategias para el cumplimiento de las metas y proyecciones de la 
organización Analizar todos los aspectos financieros para la toma de 
decisiones. Controlar administrativa y disciplinariamente a todo el personal. 
Evaluar el rendimiento de todos los procesos de la empresa y del personal 
involucrado en cada uno de ellos. 
 
Jefe de Planta.- Es el responsable de la planta y de organizar, dirigir y 
controlar las operaciones de producción en cada una de las áreas, organiza y 
programa la producción diaria en coordinación con la Gerencia General, y 
verifica el cumplimiento de los parámetros de producción es el responsable de 
la calidad de producto y de reportar los defectos y las fallas. 
Como miembro del equipo HACCP es el responsable de la correcta 
implantación del sistema HACCP. Controla, elabora y revisa los 
procedimientos, medidas involucradas en la calidad de producto. 
Organiza, dirige y controla las operaciones de producción sus principales 
responsabilidades son las siguientes: 
 Coordina el cumplimiento del monitoreo o vigilancia de los PCC. 
 Coordina las actividades y reuniones del quipo HACCP. 
 Elabora y revisa el plan junto con el equipo HACCP. 
 Firma y revisa los registros del sistema HACCP. 
 Evalúa los PCC y realiza cualquier cambio en el plan HACCP 
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 Supervisa y coordina actividades en planta con el jefe de planta, Jefe de 
control de calidad. 
    
Jefe de control de calidad.- En la planta es responsable directo del control, de 
calidad del producto y la aplicación del plan HACCP. Desarrolla 
adecuadamente los procedimientos físico químico, microbiológico que 
aseguren la calidad del producto. 
Sus principales funciones son las siguientes: 
 Supervisa el cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura. 
 Es responsable del cumplimiento del plan HACCP en toda la planta. 
 Es responsable de hacer cumplir todas las operaciones de saneamiento. 
 Implementa técnicas inmediatas de análisis que facilitan el trabajo y 
garantizan la calidad. 
 Supervisa la limpieza de las instalaciones, equipos y utensilios de 
acuerdo a lo establecido en el manual de higiene y saneamiento. 
 Se reporta al gerente de producción. 
 
Técnicos de Aseguramiento de la Calidad (T.A.C.).- Controla la producción 
diaria de la planta y redacta los reportes de producción. Lleva el control de 
asistencia de los trabajadores. Hace cumplir los procedimientos del Manual de 
Higiene y Saneamiento. Monitorea los PCC. Se reporta al gerente de 
producción.    
  Responsable de cada proceso.- Son los responsables de las distintas áreas 
de la producción, coordina con el jefe de planta, con el jefe de control de 
calidad.  
197 
 
 
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP  
 
GERENTE 
VETERINARIO SECRETARIA  JEFE DE ÁREA 
SOCIOS DEL CAMAL 
ADMINISTRADOR  
MATARIFES 
D ADOR 
MENUDEROS PELA PATAS GUARDIAN 
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DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE FAENADO PARA OBTENCION DE 
CARNE DE RES 
Descripción de la Carne De Res 
La carne de res (Bos taurus) es la carne procedente de un animal no menor a 3 
años de edad y que pese 500 kg. Antes de su sacrificio, la carne es de color 
rojo en diferentes tonalidades, su contenido graso medio o alto según la raza y 
alimentación de la res. 
 
CARATERISTICAS FISICO QUIMICAS DE LA CARNE 
La carne es tanto por su valor nutritivo como por su valor sensorial uno de los 
alimentos más importantes del hombre es el alimento básico para cubrir la 
demanda de proteínas de alta calidad. 
A continuación se nuestra la información nutricional por cada 100g de carne de 
res. 
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CARACTERÍSTICAS ORGANOLEPTICAS: 
COLOR:  
La carne tiene un color rojo oscuro característico, dado por el pigmento llamado 
Mioglobina, debo resaltar que depende mucho de la alimentación del animal y 
de su sacrificio, pues vemos por ejemplo si estos animales son alimentados 
con productos altamente clorofílicos (verde) dan el color más oscuro e intenso.   
 
OLOR: 
Tiene un olor característico difícil de definir a menos que se haga un 
comparativo con lo que nos rodea, pero el olor está dado  también por la 
especie animal ya que los ácidos grasos volátiles son diferentes en cada 
especie. 
 
SABOR. 
No tiene sabor definido, también depende de cada especie animal, del tiempo 
transcurrido entre el momento de la muerte y el consumo. 
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DESCRIPCIÓN DE ETAPAS DE CADA  PROCESO PARA LA OBTENCIÓN 
DE CARCASAS DE CARNE 
 FLUJOGRAMA DE PROCESO MATADERO MUCRA JULIACA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INSPECCION Y OBSERVACION 
PUNTILLAZO O 
INSENSIBILIZACION 
ELEVAMIENTO PARA 
SANGRADO 
SANGRADO 
CORTE DE EXTREMIDADES 
DEGOLLADO 
DESOLLE 
RETIRO DE CUERO 
EVISCERACION E 
INSPECCIÓN  
LAVADO DE CARNE 
OREO 
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ETAPAS DEL PROCESO  
INSPECCIÓN Y OBSERVACIÓN  
El animal ayuna entre 8 y 12 horas y se dirige al camal de faenamiento. Todos 
los animales son recibidos por el guardia del camal, que es la persona 
encargada de llevar los registros de todo el ganado que ingresa a los corrales 
de recepción. Los animales son marcados con tinta vegetal en el dorso con 
letras mayúsculas correspondientes a las iniciales del nombre del dueño del 
ganado.  
 
Una vez que ingresan a los corrales de espera, los animales son 
sometidos al examen ante mortem realizado por la veterinaria del camal. La 
Doctora veterinaria lleva a cabo el examen tomando algunos parámetros entre 
los que se encuentran: apariencia general del animal, comportamiento en 
solitario y en grupo, morro, extremidades, ojos vivaces, etc. Luego el animal 
ingresa a la manga de faenamiento.  
 
PUNTILLAZO O INSENSIBILIZACIÓN  
Es realizada por el operario encargado, golpe con un cuchillo muy bien afilado 
a la nuca o parte posterior de la cabeza este procedimiento se llama 
“puntillazo”. Por la gran experiencia de los operarios del camal, cualquier 
método de aturdimiento utilizado es eficaz, por lo que su selección es 
indiferente. Cabe resaltar que se realiza un solo intento efectivo, para que el 
animal no se estrese y genere sustancias que pueden dañar la carne.  
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ELEVACIÓN PARA EL SANGRADO  
Una vez aturdido el animal, se abre la cámara de aturdimiento y el animal 
resbala hasta la zona de desangrado. El animal es sujeto por la extremidad 
posterior izquierda con una cadena unida al tecle elevador. Cuando el animal 
se encuentra colgado, el operario perfora el corazón y corta las orejas 
produciéndose el sangrado.  
 
CORTE DE EXTREMIDADES 
Inmediatamente, Una vez desangrado se produce el corte de las extremidades 
anteriores, a la altura de la rodilla; a la vez que se pela la cabeza. 
 
DEGOLLADO 
Consecuentemente prosigue el “degollado” para separar completamente la 
cabeza del animal del resto del cuerpo. Sangre, patas y cabeza caen al suelo 
directamente.  El desangrado dura entre 2 – 5 minutos.  
 
 DESOLLADO 
Luego se procede al “desollado” mediante el corte muy cuidadoso del tejido 
conectivo del cuero del animal esta separación se inicia a partir del cuello, 
esternón paleta y la región ventral. En este momento las extremidades 
posteriores de la res son conectadas al sistema de riel mediante la articulación 
distal de la rodilla que cuelga de un gancho metálico que a su vez se junta a la 
estructura de conducción o rondana que a su vez se conecta al sistema de 
rieles que constituye a su vez que el medio de conducción de la res a lo largo 
de toda la línea de faenamiento. 
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RETIRO DE CUERO 
El cuero también cae al piso donde yacen cabeza, patas y sangre. Como 
siguiente paso en el proceso se realiza el lavado y frotado con agua y un 
frotador hecho de malla de red; seguidamente con un serrucho se corta el 
esternón y la malaya, para realizar la evisceración de la res faenada. El 
operario corta los medios de sujeción de los órganos viscerales y extrae 
aparato reproductor, circulatorio, digestivo y respiratorio del animal. Estas 
vísceras son colocadas en una rampa que se conecta con al área de lavado de 
vísceras. 
 
EVISCERACIÓN 
Una vez eviscerada, la carne de res es sometida a un chorro de agua que las 
limpia y que deja la carne de res lista para el oreo y transporte de la misma. 
 
LAVADO DE VÍSCERAS 
Una vez recepcionada las vísceras comienza la separación de las vísceras 
rojas y blancas, (vísceras blancas conformado por los estómagos e intestinos 
de los animales, vísceras rojas hígado, corazón, pulmones, la tráquea, el 
esófago); continuando con el vaciado de bazofia, en donde se desechan los 
residuos rúmiales hacia un canal que lo traslada mediante tubos hasta pozas 
de oxidación y lavado de compartimentos  
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ESCALDADO DE PATAS. 
En el área de escaldado de patas el personal encargado recepcionar  las patas 
e inmediatamente, previa inspección son sumergidas en agua a  40° 
centígrados de temperatura; (temperatura considerada óptima para esta 
operación), durante 2 a 3 minutos, inmediatamente después se comienza con 
el pelado de la pata, tratando de que quede lo más limpia posible, 
seguidamente se extraen las pezuñas, y por último el rasurado y limpieza con 
agua, siempre inspeccionando el proceso de lo contrario se volvería al proceso 
de rasurado hasta que el producto este completamente limpio, por ultimo luego 
de que las patas estén completamente limpias se procede a la clasificación 
para que puedan ser devueltas a sus respectivos propietarios. 
 
LAVADO DE CARNE 
Luego de la evisceración se procede al lavado de la carne para limpiar de 
cualquier presencia extraña que esté presente en la carne. 
 
OREO 
Esta es la etapa final donde deja que la carne tome un tiempo para ganar 
consistencia y rigidez para su posterior entrega. 
Efectivamente, recién muerta la res, el músculo constituye un alimento insípido, 
duro, viscoso; en cambio, una vez madurado, el músculo hecho ya carne 
aparece blando, jugoso, sápido y de buen comer. 
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CAPITULO III 
ANALÍSIS DE PELIGROS EN EL PROCESO DE FAENADO 
ANALÍSIS DE PELIGROS. 
En este capítulo se evalúa los peligros o riesgos (biológicos, químicos y físicos) 
asociadas a cada etapa a del proceso de faenado. 
 
PELIGROS BIOLÓGICOS. 
Los agentes biológicos presentes en el ambiente laboral de un matadero 
proceden de: 
 
 Animales enfermos y animales portadores asintomáticos, que suponen la 
principal fuente de exposición a agentes patógenos (zoonosis). 
 Las partes externas del animal (piel, pezuñas), los  elementos 
contaminados (estiércol, camas de los corrales, maquinaria, 
herramientas, etc.), el sistema  de climatización-ventilación, el aire 
exterior, el propio  trabajador, etc., que son la fuente de los 
microorganismos conocidos en este sector como los alteradores de la 
carne. 
Estos microorganismos alteradores encuentran en la carne el reservorio 
ideal para multiplicarse y las actividades propias del matadero facilitan su 
dispersión, a veces, en forma de bioaerosoles. Algunos son patógenos 
oportunistas o pueden generar procesos de sensibilización. Entre ellos 
podemos encontrar: 
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Bacterias como:  
Acinetobacter, Alcalígenes, Moraxella, Pseudomonas, Enterobacterias, 
Micrococcus, Staphylococcus, Lactobacillus, Clostridium, Brochothrix, etc.  
Mohos y levaduras como:  
Thamnidium, Cladosporium, Geotrichum, Sporotrichum, Mucor, Penicillium, 
Alternaria, Monilia, Aspergillus glaucus, Trichosporon scotti, etc. 
 
PELIGROS QUÍMICOS. 
La contaminación química en el proceso de faenado pude ocurrir en cualquier 
etapa de proceso. A continuación se muestra algunos peligros químicos más 
comunes. 
 Productos de limpieza.  
 Pesticidas presentes en los animales.  
 Residuos veterinario ingeridos por los animales. 
 Alérgenos.  
 
PELIGROS FÍSICOS.  
Es importante recordar que cualquier sustancia extraña puede ser un riesgo o 
un peligro para la salud del consumidor. Al igual que los peligros 
microbiológicos, debe resaltarse que cualquier materia extraña puede introducir 
peligros microbiológicos en proceso de faenado y esto es de vital importancia si 
estos peligros pueden acceder al alimentos con posterioridad a los puntos en 
los que existen los controles para los mismos. 
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A continuación se enumera los principales peligros físicos. 
 
 Contaminantes presentes en los elevadores y transportadores 
 Material extraño que se desprende del  techo 
 Plagas (insectos roedores, aves, etc.) 
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ANALÍSIS DE PUNTOS CRITICOS 
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CAPITULO IV 
DETERMINACIÓN DE LOS PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL 
 
En este capítulo se indica las etapas consideradas Puntos Críticos de Control (PCC) 
dentro de las etapas del proceso de faenado, indicándose para cada PCC los 
peligros relacionados, las medidas preventivas, limites críticos, procedimientos de 
monitorio, acciones correctivas y los registros que deberán llevarse. 
Como resultado del análisis se determinaron dos etapas de alto riesgo y utilizando el 
árbol de decisiones sobre Puntos Críticos de Control, simplificado por Tompkin en 
1994 con el cual se realizaron las siguientes preguntas. 
 
P1: ¿Esta etapa involucra un peligro de consideración suficiente para 
requerir que garantice su control? 
 
P2: ¿Existen medidas preventivas para los peligros identificados en esta 
etapa y es necesario ejercer control en esta etapa? 
 
Los puntos críticos de control para el proceso de faenado de acuerdo al árbol de 
decisiones como veremos más adelante. 
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ETAPA O PASO DEL 
PROCESO 
 
PELIGRO 
 
P1 
 
P2 
 
¿ES UN PCC? 
INSPECCION Y 
OBSERVACION 
BIOLÓGICO: 
Contaminación microbiológica en la ingesta de agua, pasto u otro 
SI SI SI 
QUÍMICO: 
Porque puede estar expuesto a pesticidas que ingieren los  
animales  
SI SI SI 
FISÍCO: -- -- -- 
EVISCERACION 
BIOLÓGICO: 
Contaminación por fuga de bacterias del tracto intestinal 
SI SI SI 
QUÍMICO 
-- 
-- --  
FISÍCO 
Falta de destreza por parte del personal que la realiza 
SI SI SI 
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ARBOL DE DECICIONES DE TOMPKIN 
 
 
 
 NO, No es un PCC. PARE 
 
 
 
              SI 
 
 
  NO 
 
 
 
 
 
                                                                                             NO, No es un PCC. PARE 
 
                       SI 
 
 
 
 
 
  
 
¿Existen medidas preventivas para 
los peligros identificados en esta 
etapa y es necesario ejercer control 
en esta etapa? 
 
Se requiere control en esta 
etapa para garantizar la del 
producto 
 
La etapa es un 
Punto Crítico de 
Control 
 
¿Esta etapa involucra un peligro de 
consideración suficiente para 
requiere que se garantice su 
control? 
 
Modifica la etapa o rediseña el 
proceso o producto  
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PUNTO CRÍTICO DE CONTROL 1 
 
PCC 1. INSPECCIÓN Y OBSERVACIÓN 
 
RESPONSABLES: 
 Gerente, jefe de planta y  jefe de control de la calidad (ejecutan y 
supervisan) 
 Técnicos de Aseguramiento de la Calidad  (T.A.C.) 
 
PELIGROS A CONTROLAR: 
 Contaminación microbiológica en la ingesta de agua, pasto u otro. 
 Porque puede estar expuesto a pesticidas que ingieren los animales. 
 
MEDIDA PREVENTIVA   
 Cuarentena  o aislamiento sanidad en el campo   
 Control en los campos de cultivo y uso de plaguicidas 
 
LIMITES CRITICOS 
 Cumplir con los procedimientos de evaluación sensorial, registro 
HA_N_O_01 denotar características únicas, tales como color, talla, color 
de ojos, estrés del animal.  
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PROCEDIMIENTO DE MONITOREO  
Cada vez que se brinde el servicio de faenado el jefe de planta y control de 
calidad o el T.A.C.  Se asegure de se cumpla con el procedimiento (HA_N_O-
01, evaluación y selección), y registre al cliente HA_N_O-02 ficha de cliente. 
Cada vez de que se brinde el servicio de faenado el supervisor de calidad 
realizara una revisión de acuerdo a lo establecido dentro de los procedimientos 
para asegurar la inocuidad. 
 
El resultado de las evaluaciones se registra en el formato HA_N_O-03 PCC 1 
Evaluación sensorial de animales. 
 
ACCIONES CORRECTIVAS  
 Si el Gerente, jefe de Planta, o el Jefe de Control de calidad o T.A.C. 
comprueba que el cliente no cumple con los requisitos establecidos en el 
procedimiento (HA_N_O-03) inmediatamente pone todo los animales en 
observación hasta asegurarse que sea apto para el sacrificio. 
 
 Si el T.A.C. verifica que los resultados de la evaluación sensorial no son 
satisfactorias comunica el hecho al jefe de planta y el de control de 
calidad, quien ordena la retención de los animales para su posterior 
informe y así tomar la decisión de sacrificar o no del mismo. E n caso de 
que repita el incidente la acción se registrara en el formulario HA_N_O-
04, acciones correctivas   
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REGISTROS  
 HA_N_O-01, EVALUACIÓN Y SELECCIÓN 
 HA_N_O-02, FICHA DE CLIENTE 
 HA_N_O-03 PCC 1, EVALUACIÓN SENSORIAL DE ANIMALES 
 HA_N_O-04, ACCIONES CORRECTIVAS   
 
PUNTO CRITÍCO DE CONTROL 2 
PCC 2 EVISCERACIÓN 
 
RESPONSABLES  
 Gerente, jefe de planta y  jefe de control de la calidad (ejecutan y 
supervisan) 
 Técnicos de Aseguramiento de la Calidad  (T.A.C.) 
 
PELIGROS A CONTROLAR: 
 Contaminación por fuga de bacterias del tracto intestinal. 
 Falta de destreza por parte del personal que la realiza. 
 
MEDIDAS PREVENTIVAS  
 Anulación del ano y Separación inmediata de las viseras 
 Personal capacitado y con bastante experiencia en la tarea 
 
LÍMITES CRÍTICOS. 
 Coordinación mano herramienta al momento de realizar los cortes  
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 Realizar los cortes por encima de la cavidad que aloja los órganos 
internos, evitando punzones a  los mismos  
 
PROCEDIMOS DE MONITOREO. 
El supervisor de control de calidad deberá cerciorarse de que los 
procedimientos de corte se ejecuten de tal manera no se comprometa ningún 
órgano interno. Los resultados de la verificación del proceso se registren en os 
formularios HA_N_O-05 PCC2 CONTROL DE TECNICAS DE CORTE Y 
DESTRESA. 
 
ACCIONES CORRECTIVAS. 
Si se encuentra que se continúa realizando los cortes de manera defectuosa se 
realizara la capacitación necesarias a fin de garantizar los procesos de 
faenado. Las acciones correctivas se registran en el formato HA_N_O-06   
Acciones correctivas    
 
REGISTROS. 
HA_N_O-05 PCC2 CONTROL DE TECNICAS DE CORTE Y DESTRESA. 
HA_N_O-06   ACCIONES CORRECTIVAS  
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TABLA DE CONTROL DE HACCP 
PCC 1_ INSPECCION Y OBSERVACION 
 
PELIGROS A CONTROLAR  
 Contaminación microbiológica en la ingesta de agua, pasto u otro. 
 Porque puede estar expuesto a pesticidas que ingieren los animales. 
 
Medidas  
Preventivas 
Limite critico Monitoreo  Acciones Correctivas 
Cuarentena  o 
aislamiento sanidad en 
el campo   
 
 
Cumplir con los 
procedimientos 
de evaluación 
sensorial.  
 
Cada vez que se brinde 
el servicio de faenado 
el jefe de planta y 
control de calidad o el 
T.A.C.  se asegure de se 
cumpla con el 
procedimiento 
Si el Gerente, jefe de 
Planta, o el Jefe de 
Control de calidad o T.A.C. 
comprueba que el cliente 
no cumple con los 
requisitos establecidos  en 
el procedimiento 
Control en los campos 
de cultivo y uso de 
plaguicidas 
 
Cumplir 
características 
únicas, tales 
como color, talla, 
color de ojos, 
estrés del animal 
Cada vez de que se 
brinde el servicio de 
faenado el supervisor 
de calidad realizara una 
revisión de acuerdo a lo 
establecido dentro de 
los procedimientos 
para asegurar la 
inocuidad. 
 
Si el T.A.C. verifica que los 
resultados de la 
evaluación sensorial no 
son satisfactorias 
comunica el hecho al jefe 
de planta 
 
 
 
 
RESPONSABLE: 
Gerente de Producción, Jefe de planta y jefe de control de calidad(Supervisa y ejecuta) 
T.A.C. (Ejecuta) 
REGSTROS: 
 HA_N_O-01, EVALUACIÓN Y SELECCIÓN 
 HA_N_O-02, FICHA DE CLIENTE 
 HA_N_O-03 PCC 1, EVALUACIÓN SENSORIAL DE ANIMALES 
 HA_N_O-04, ACCIONES CORRECTIVAS   
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PCC 2_ INSPECCION Y OBSERVACION 
 
PELIGROS A CONTROLAR  
 Contaminación microbiológica en la ingesta de agua, pasto u otro. 
 Porque puede estar expuesto a pesticidas que ingieren los animales. 
 
Medidas  
Preventivas 
Limite critico Monitoreo  Acciones Correctivas 
Anulación del ano y 
Separación inmediata 
de las viseras 
Coordinación mano 
herramienta al 
momento de realizar 
los cortes  
 
El supervisor de control 
de calidad deberá 
cerciorarse de que los 
procedimientos de 
corte se ejecuten  de tal 
manera no se 
comprometa ningún 
órgano interno 
Si se encuentra  que se 
continúa realizando los 
cortes de manera 
defectuosa se realizara la 
capacitación necesarias a 
fin de garantizar los 
procesos de faenado 
Personal capacitado y 
con bastante 
experiencia en la tarea 
 
Realizar los cortes por 
encima de la cavidad 
que aloja los órganos 
internos, evitando 
punzones a  los 
mismos  
 
Los resultados de la 
verificación  del 
proceso se registren en 
os formularios 
Las acciones correctivas 
se registran en el 
formatos 
RESPONSABLE: 
Gerente de Producción, Jefe de planta y jefe de control de calidad(Supervisa y ejecuta) 
T.A.C. (Ejecuta) 
REGISTROS: 
HA_N_O-05 PCC2 CONTROL DE TECNICAS DE CORTE Y DESTRESA. 
HA_N_O-06   ACCIONES CORRECTIVAS  
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CAPITULO V 
PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN DEL SISTEMA HACCP 
AUDITORÍAS INTERNAS Y EXTERNAS 
 
REPONSABLES  
 Gerente General: Supervisa 
 Jefe de planta: (Ejecuta y supervisa) 
 Jefe de control de calidad: (Ejecuta y supervisa) 
 
OBJETIVOS 
 Comprobar el cumplimiento de HACCP y la efectividad del sistema 
HACCP 
 Confirmar los peligros y riesgos fueron plenamente identificados y 
satisfacen todas las expectativas perseguidas por el sistema HACCP de 
elaborar cualquier tipo de proceso alimentario inocuo y de buena 
calidad. 
 Conocer si mediante los procedimientos establecidos se alcanzan los 
objetivos. 
 
ALCANCE 
Plan HACCP   a todo el proceso de LA Empresa Matadero Mucra 
 
DESARROLLO 
Auditoria interna: Verificación realizadas por el personal profesional de planta. 
222 
 
 
 Todos los controles y archivos de los puntos críticos 
 Todos los controles de los puntos de control 
 Verificación de las herramientas de monitoreo  
 
Auditorías Externas: Verificaciones realizadas por el auditor HACCP, que no 
pertenecen a la planta. 
 Todos los controles y archivos de los puntos críticos. 
 Todos los controles de los puntos de control 
 Los registros que se maneja en la planta  
 
Documentos de referencia. 
 Plan HACCP y registros de plan HACCP 
 Programa de higiene y saneamiento  y registros del programa de higiene 
y saneamiento 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
223 
 
 
CAPÍTULO VI 
TRANSPORTE 
OBJETIVO 
 Controlar las condiciones del transporte del producto 
RESPONSABLE 
 Gerente General: Contrata al transporte  
 Jefe de planta, Jefe de control de calidad: supervisa 
 T.E.C.: Supervisa  
PROCEDIMIENTO  
El Gerente General contratara al transportista, teniendo en cuenta las 
condiciones y el estado del vehículo, si no se encuentra en buenas 
condiciones. El Jefe de control de calidad verifica y si no cumple se pedirá otro 
vehículo 
REGISTRO  
HA_N_O-07 FICHA DEL TRANPORTISTA  
HA_N_O-08 CONTROL DE TRANSPORTE  
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CAPÍTULO VII 
ATENCION DE QUEJAS AL CONSUMIDOR 
El presente capitulo trata del procedimiento que se deberá seguir en caso de 
que existan quejas de los clientes a los cuales la empresa provee de sus 
productos  
OBJETIVOS. 
Dar linealmente para el manejo de las quejas reclamos recibidos del cliente 
documentarlos y resolverlos para satisfacer las expectativas. 
ALCANCE   
El presente procedimiento abarca todas las posibles quejas y reclamos 
recibidos por parte de los clientes  
RESPONSABLES 
Jefe de Control de Calidad: Resuelve e investiga la queja  
Gerente General: Resuelve la queja  
PROCEDIMIENTO 
Toda queja y/o reclamo del consumidor será dirigida al Gerente General a 
también al Jefe de control de Calidad quien recepciona un memorándum de 
queja que deberá ser revisada por el Gerente General. 
El mismo investiga la queja del consumidor indicándola causa así lo mismo la 
legitima indicando la fecha de recepción y el motivo de la queja. 
Si alguna acción es tomada debido a la queja esta se registrara en el formulario 
de quejas. El informe final sustentada es comunicado al gerente general. 
 
REGISTROS 
HA_C_O-09 CONTROL DE QUEJAS DE CLIENTES 
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REGISTRO: HA_C_O-01 
 
EVALUACIÓN DE INGRESO DE ANIMALES 
CLIENTE: ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
CANTIDAD DE ANIMALES……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
DESCRIPCIÓN DEL ANIMAL BOVINO: …………………………………………………………………………………………………………………… 
COLOR: …………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
CONTEXTURA: …………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
PESO PROMEDIO: ……………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
REGISTRO SANITARIO  SI  NO 
OBSERVACIONES 
………………..……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
 
……………………………………………………………..       …………………………………………………………………… 
JEFE DE PLANTA                                                                                                                                                GERENTE GENERAL 
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REGISTRO: HA_N_O- 02 
FICHA DEL CLIENTE 
 
 
DATOS DEL CLIENTE…………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
DIRECCION:……………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
TELEFONO:……………………………………………………….  
RUC:………………………………………………………………… 
 
CONDICION DEL CLIENTE: PRODUCTOR INDIVIDUAL EMPRESA 
Compromiso si las reses para el faenado no cumplen con las condiciones para su sacrificio no se procederá a la acción misma de la sacrificio 
puesto esta generaría riesgo al proceso que se realiza en el MATADERO MUCRA. 
OBSERVACIONES:…………………………………………………………………………………………………………………………………………….
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
 
……………………………………………………………..       …………………………………………………………………… 
                JEFE DE PLANTA     GERENTE GENERAL  
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HA_N_O-03 PCC 1 
EVALUACIÓN SENSORIAL DE ANIMALES 
 
 
 
FECHA 
 
 
CLIENTE 
 
   N° DE 
ANIMALES  
 
 
 
EVALUACION SENSORIAL 
 
 
OBSERVACIONES  
 
 
ACCION 
CORRECTIVA  
 
 
            V°  B°  
    COLOR  
 
  ASPECTO 
   
 
   S         NS   S           SN     
   
 
     
 
 
       
 
 
       
 
 
       
 
 
       
 
 
       
 
 
       
 
 
       
 
 
 
 
………………………………………………………………….  …………………………………………………………………. 
                    JEFE DE PLANTA  GERENTE GENERAL  
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REGISTRO: HA_N_O-04 
ACCIONES CORRECTIVAS  
ETAPA DEL FAENADO………………………………………………………………………………………………………………………………….   
 
FECHA  
 
HORA  
 
PUNTO CRITICO  
 
      PROBLEMA IDENTIFICADO  
 
ACCION CRITICA  
 
V°  B° 
 
      
 
      
 
     
 
 
     
 
 
     
 
 
     
 
 
     
 
 
     
 
 
      
 
 
 
    ………………………………………………………………. ……………………………………………………………. 
                JEFE DE PLANTA GERENTE GENERAL  
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REGISTRO HA_N_O-07 
FICHA DEL TRANPORTE 
DATOS DE TRANSPORTISTA 
NOMBRE O RAZON SOCIAL:…………………………………………………………………………………………………… 
NOMBRE Y APELLIDOS DEL CONDUCTOR:……………………………………………………………………………… 
DNI:………………………………………… LICENCIA DE CONDUCIR N°:…………………………………………. 
TELEFONO……………………………… FAX:………………………………….. 
RUC:………………………………………. 
PRODUCTO QUE TRASLADA:………………………………………………………………………………………………….. 
 
Compromiso que solamente llevara como carga el producto con las medidas establecidas 
con la debida realización de la cadena de frio para el producto no sufra cambio.  
Observaciones:……………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
 
 
 
 
                                      
 
                                                      …………………………………………………………… 
TRANSPORTISTA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
……………………………………………………..                                                       ……………………………………………………. 
              JEFE DE PLANTA                                                                                            GERENTE GENERAL  
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REGISTRO HA_N_O-08 
CONTROL DE TRANSPORTE 
 
TRANSPORTISTA:……………………………………………………………………………………………………………….. 
VEHÍCULO PROPIO:  SI                                  NO  
 
VEHÍCULO DE LA PLANTA:…………………………………………………………………………………………………. 
 
CUANTA CON TOLDERA, MANTAS U OTRO:……………………………………………………………………….. 
 
CAPACIDAD:……………………………………………. 
 
AÑO:………………………………………………………. 
 
DESINFECIÓN DEL VEHÍCULO EN LA PLANTA.    SI                                  NO  
ESTADO DEL VEHÍCULO AL INGRSAR A LA PLANTA:………………………………………………………………. 
 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ESTADO DEL VEHÍCULO ANTES DE CARGAR EL PRODUCTO…………………………………………………… 
 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
………………………………………………                                               …………………………………………………… 
           JEFE DE PLANTA                                                                              GERENTE GENERAL  
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REGISTROS HA_C_O-09 
CONTROL DE QUEJAS DE CLIENTES 
 
FECHA DE 
INGRESO DE 
QUEJA 
CLIENTE MOTIVO DE 
QUEJA 
ACCION 
TOMADA 
LEGÍTIMA ILEGÍTIMA RESPONSABLE V°    B° 
RAZON 
SOCIAL 
DIRECCIÓN   
         
 
         
 
         
 
         
 
         
 
         
 
         
 
         
 
 
 
 
 
        ……………………………………………………………                                                                                              …………………………………………………………………. 
                              JEFE DE PLANTA                                                                                                                                                                 GERENTE GENERAL  
 
  
MANUAL HIGIÉNICO SANITARIO Y 
BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURAS 
 
PRODUCTO: 
CARCASAS DEL FAENAMIENTO DE ANIMALES DE ABASTO 
MATADERO MUCRA  
Domicilio legal: C.C. Mucra – Juliaca – San Román - Puno 
 
Autorizado por Gerencia Fecha 
 Diciembre 2015 
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INTRODUCCIÓN 
  
Para una buena aplicación del plan HACCP debemos aplicar las normas y 
recomendaciones de ubicación, diseño, equipamiento, limpieza, sanitización en 
el faenado de animales de abasto, que han elaborado varios organismos 
internacionales como la Food and drug Administration (F.D.A.), el codex 
alimentarius, la comisión internacional para especificaciones microbiológicas 
para alimentos (I.C.M.S.F.), entre otros. 
 
La higiene en todas las etapas de la cadena alimenticia es fundamental para 
asegurar la calidad de alimentos. El reglamento sobre FAENADO DE 
ANIMALES DE ABASTO, aprobado por la LEY GENERAL DE SANIDAD 
AGRARIA N° 018-2008-AG y la LEY DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS N° 034-
2008-AG. Constituye un dispositivo legal para la industria de carnes, la cual 
será guía eficaz para alcanzar los objetivos de más alta calidad basados en la 
higiene. 
 
Para la redacción del presente Manual de Buenas Prácticas de Manufactura de 
nuestra empresa MATADERO MUCRA E.I.R.L. hemos tomado en cuenta tales 
directrices para establecer los requisitos y procedimientos tendientes a 
garantizar las condiciones de desinfección, sanitización de planta y 
capacitación del recurso humano, con la finalidad de crear condiciones 
necesarias para garantizar el faenamiento correcto de animales bovinos, y su 
carne apta para el consumo humano. 
 
  
1.- OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACIÓN 
1.1  OBJETIVO 
 
El objetivo del presente programa de higiene y saneamiento es de establecer y 
asegurar las condiciones higiénicas de los elementos que intervienen en el 
proceso de faenado, mediante lineamientos de Buenas Prácticas de 
Manufactura y definición de procedimientos de limpieza que permitan minimizar 
la contaminación de los productos causada por microorganismos patógenos, 
insectos, roedores, productos químicos u otros objetos. 
 
1.2  CAMPO DE APLICACIÓN 
 
El presente programa se aplica a las actividades relacionadas con la 
producción , desde la recepción de animales, hasta la cámara de oreo del 
producto final, que se llevan a acabo en la empresa MATADERO MUCRA 
Ubicado en C. C. Mucra, del distrito de Juliaca, provincia de San Román, 
Departamento de Puno. 
 
También contempla las buenas prácticas de manufactura que debe seguir el 
personal que manipula alimentos para evitar que estos contaminen a los 
alimentos. 
 
 
 
 
  
2.- NORMAS DE REFERENCIA Y DEFINICIONES 
NORMAS DE REFERENCIA 
Ley General de Sanidad Agraria y su Reglamento aprobado por Decreto 
Supremo N 018-2008-AG Decreto legislativo 1062-Ley de Inocuidad de los 
Alimentos y su Reglamento aprobado por Decreto Supremo N 034-2008-AG y 
en el Reglamento de Inocuidad Agroalimentaria aprobado por Decreto 
Supremo N 004-2011-AG 
 
DEFINICIONES 
Adecuado: Aquello que es necesario para lograr el propósito de acuerdo con 
buenas prácticas de salud publica 
Aseguramiento de calidad: Consiste en el proceso planeado y sistemático 
para tomar la acción necesaria para prevenir contaminación. 
Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbiológicos, físico – químicos 
organolépticos y sensoriales que debe reunir un alimento para ser considerado 
inocuo para el consumo humano. 
Contaminación: Presencia no permitida de sustancias biológicas, físicas o 
químicas en el producto. 
Desinfección: Reducción del número de microorganismos a un nivel que no dé 
lugar a contaminación del alimento; mediante la aplicación de desinfectantes, 
previa limpieza e higiene de las superficie a tratar 
Desinsectación: Es la eliminación de distintos insectos o plagas, mediante la 
combinación de métodos de ataque y barrido complementado con acciones de 
profilaxis y limpieza en los diversos ambientes del establecimiento con la 
finalidad de eliminar fuentes alimenticias y lugares de refugio. 
  
Desratización: Son todos los procedimientos de identificación y control de 
roedores combinando técnicas de trampeo y siembra de cebaderos. 
Higiene de alimentos: Todas las medidas necesarias para garantizar la 
inocuidad y salubridad del alimento en todas las fases, desde el cultivo, 
producción o manufactura hasta su consumo final. 
Inocuidad: Exento de riesgos para la salud humana 
Limpieza: Eliminación de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra 
materia objetable que pueda causar contaminación al alimento. 
Microorganismos: Son las levaduras, hongos, bacterias y virus. 
Pediluvio: Felpudo sintético con solución desinfectante colocada al ingreso de 
las áreas de procesamiento, con el objeto de desinfectar el calzado del 
personal que transita en la zona. 
Plagas: los animales capaces de contaminar directa o indirectamente el 
proceso. 
Sanitizado: Relativamente libre de microorganismos patógenos. 
 
3.- EJECUCIÓN Y ADMINISTRACIÓN DEL PROGRAMA 
INTEGRAL DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DEL MATADERO 
MUCRA  
La administración de programa integral de limpieza y saneamiento del 
matadero mucra cuenta con los siguientes lineamientos: 
 
 
  
3.1.- POLITICA DE MATADERO MUCRA, FRENTE AL 
PROGRAMA DE FAENAMIENTO DE ANIMALES DE ABASTO  
MATADERO MUCRA, cumple con los siguientes lineamientos de política  
a) Velar por la limpieza y saneamiento integral y permanente de: 
Instalaciones, equipos, personal y entornos de nuestra empresa. 
b) Hacer cumplir las pautas de saneamiento del presente manual para 
lograr la implementación del Plan HACCP, y garantizar la producción del 
Alimento de buena calidad, sano, inocuo. 
c) Ejecutar el programa de capacitación con todo el personal, con el 
propósito de lograr cambios hacia buenos hábitos de higiene durante la 
práctica de faenamiento. 
d) Cumplir con las normas legales que establece la norma. 
 
3.2.- ALCANCES Y CAMPO DE APLICACIÓN 
Los alcances y campo de aplicación del presente manual es el proceso de 
faenamiento de animales bovinos de abasto. 
Las pautas y recomendaciones que establece el presente manual sobre 
higiene, conducta sanitaria y observación de buenos hábitos dentro de nuestras 
instalaciones, involucra por igual a todo nuestro personal, desde los gerentes 
hasta todo el personal de guardiana. 
 
El presente manual es de uso exclusivo de la empresa MATADERO MUCRA, 
el manual es de aplicación confidencial y queda prohibido su uso y 
  
reproducción parcial o total debido a que es propiedad reservada de la 
empresa MATADERO MUCRA. 
 
3.3 MECANISMOS PARA EL CONTROL DEL PROGRAMA DE 
LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE LA PLAYA DE FAENAMIENTO 
DE ANIMALES BOVINOS. 
 
3.3.1. EL COMITÉ DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO 
Con el propósito de administrar de forma eficiente el programa de limpieza y 
saneamiento integral de la playa de faenamiento de animales bovinos, el 09 de 
diciembre del 2015 se instaló el comité integrado por:  
 Jefe del Equipo HACCP – coordina con el comité de Limpieza y 
Saneamiento 
 Jefe de planta 
 Jefe de Sanidad y aseguramiento de la calidad 
 
El citado comité tiene los siguientes OBJETIVOS: 
Hacer cumplir el Programa de Buenas Prácticas de Manufactura con énfasis en 
las prácticas de Higiene, Sanitización y Desinsectación y Desratización de 
todos los ambientes de la empresa. 
 
Establecer medidas preventivas y coadyuvar a la implementación del Plan 
HACCP para el sistema de faenado de animales bovinos, el cual tenga 
  
resultados de carnes de buena calidad, sano, inocuo, apto para el consumo 
humano. 
 
3.3.2.- REGLAMENTO INTERNO DEL COMITÉ DE HIGIENE Y 
SANIDAD 
El reglamento interno de higiene y sanidad es un documento interno de trabajo 
que ordena y canaliza la administración del programa de higiene y sanidad, en 
dicho documento se establece las responsabilidades y funciones de cada uno 
de los miembros del comité, así como de las sanciones y modo de operación. 
 
Responsabilidades del comité de MATADERO MUCRA. 
 Establecer y hacer cumplir las políticas de saneamiento integral del 
Matadero MUCRA 
 Establecer y hacer cumplir los programas de capacitación de todo el 
personal del Matadero MUCRA 
 Dotar de los recursos económicos necesarios y oportunos para el 
cumplimiento de los planes y programas de Saneamiento y Capacitación 
de la planta. 
 
 
 
 
 
  
3.3.3.- RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES DE CADA UNO DE 
LOS MIEMBROS DEL COMITÉ 
 
DEL JEFE HACCP PRESIDENTE DEL COMITÉ  
RESPONSABILIDADES 
La administración eficiente del programa de higiene y sanidad integral de la 
empresa 
Convoca y dirige las reuniones del comité 
 
FUNCIONES 
 Elabora los programas de higiene y sanidad así como del programa de 
fumigación y desratización en coordinación con el jefe de aseguramiento 
de calidad. 
 Solicitar y dotar de los recursos económicos oportunos para el normal 
funcionamiento del programa 
 Ejecutar la capacitación del personal de la empresa con BPM 
 Capacitar a los integrantes del comité enviándolos a participar sobre 
cursos de BPM 
 Decide y aplica en última instancia las sanciones para el personal que 
incumple con las Normas de Saneamiento establecidas en la empresa 
Matadero MUCRA. 
 
 
 
  
JEFE DE PLANTA 
RESPONSABILIDAD 
Supervisar, dirigir y coordinar las actividades del PHS integral. 
 
FUNCIONES 
 Dirige y controla la ejecución de los procedimientos operativos que 
indican la forma de realizar las actividades de limpieza y sanitización de 
los ambientes de la playa, equipos, vehículo y servicios higiénicos. 
 Durante la producción es responsable de la supervisión del faenamiento 
poniendo especial atención a los puntos críticos 
 Designa personal para las áreas de limpieza y sanitización  
 Hace cumplir las disposiciones de Higiene y Saneamiento de la playa de 
faenamiento. 
 
JEFE DE SANEAMIENTO Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 
RESPONSABILIDADES 
Supervisa y verifica el cumplimiento del Programa de Saneamiento en todos los 
ambientes de la Playa, equipos, menajes y vehículos. 
Informa al jefe del equipo HACCP el cumplimiento de las BPM. 
 
FUNCIONES 
Realiza el monitoreo diario de las condiciones higiénico sanitarias de todos los 
ambientes, servicios higiénicos, personal, equipos y vehículos. 
Emite reportes diarios de condiciones higiénicas al jefe de equipo HACCP 
  
Verifica la preparación y dosis de los productos químicos usados como 
desinfectantes. 
Verifica el material para limpieza y saneamiento. 
 
DE LAS SANCIONES 
1.- A LOS MIEMBROS DEL COMITÉ. 
El incumplimiento de las funciones por algunos de los miembros del comité 
será tratado en reunión de comité, sancionándole de acuerdo a la gravedad del 
caso según la escala de sanciones establecidas por el Comité: 
Amonestación verbal. 
Amonestación por escrito 
Suspensión temporal 
Retiro del Comité y reemplazo 
 
2.- DE LOS TRABAJADORES DE LINEA. 
 Las sanciones por el incumplimiento de las normas operacionales de 
Saneamiento serán determinadas por el jefe de Playa y ejecutado por el Jefe 
HACCP de acuerdo a la escala de sanciones estipulada por el Reglamento 
interno de la empresa y por las leyes laborales vigentes. 
 
La escala de sanciones aprobada por el comité HACCP es:  
Amonestación verbal. 
Amonestación por escrito 
Suspensión temporal 
Despido. 
  
 
FIGURA 1.- ORGANIGRAMA DEL COMITÉ DE SANEAMIENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
IV. PROGRAMAS PREVENTIVOS 
 
4.1.- PROGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL 
 La planta cuenta con un programa de capacitación orientado a todo su 
personal en él se describe los temas a tratar y los meses en que se 
llevaran a cabo. 
 Las coordinaciones para cumplir dicho programa esa a cargo del Jefe de 
Saneamiento. 
 El programa de capacitación comprende las Buenas Prácticas de 
Manufactura en los siguientes temas: 
SOCIOS DEL MATADERO 
GERENTE GENERAL 
JEFE DE PLANTA 
JEFE DE SANEAMIENTO Y 
CALIDAD 
PERSONAL DE LAS AREAS 
  
 La calidad sanitaria de los alimentos y peligros de contaminación 
asociados. 
 Epidemiologia de las enfermedades transmitidas por los alimentos. 
Buenas Prácticas de Manufactura en la Cadena Alimentaria. 
 Uso y mantenimiento de instrumentos y equipos 
 Aplicación del programa de higiene y saneamiento 
 Hábitos de higiene y presentación personal 
 Aspectos tecnológicos de las operaciones, procesos y riesgos 
asociados. 
 Principios y pasos para la aplicación del sistema HACCP 
 Dosificación de productos químicos empleados en la limpieza y 
desinfección 
 Procesos de mantenimiento general de la maquinaria y equipo 
 Control de procesos y sistemas de Gestión de la Calidad 
Nota: Las capacitaciones no necesariamente se realizaran de acuerdo al orden 
mencionado. 
 
4.2.- PROGRAMA DE MANTENIMIETO Y CALIBRACIÓN DE EQUIPOS E 
INSTRUMENTOS 
Nuestra empresa MATADERO MUCRA, cuenta con el programa preventivo de 
mantenimiento y calibración de equipos e instrumentos cuyos objetivos son:  
Dar un mantenimiento preventivo y oportuno a nuestras máquinas y equipos 
Mantener nuestra calidad en el producto constante. 
Reducir costo 
Evitar reclamos, etc. 
  
Se deberá controlar la programación asi como la administración de dicho 
programa, en dicho formato indicamos la frecuencia del Mantenimiento de 
equipos que entran a ser revisados y/o calibrados, asi como el nombre de la 
empresa que ejecuta dicho trabajo y el nombre del responsable de administrar 
dicho programa en la empresa Matadero Mucra. 
 
4.3.- PROGRAMA E FUMIGACIÓN Y CONTROL DE PLAGAS 
Nuestra empresa Matadero Mucra, cuenta también con un programa preventivo 
de fumigación y desratización, cuya finalidad es la de controlar y eliminar la 
contaminación de los ambientes – pisos equipos de presencia de insectos, 
pájaros y/o roedores. 
 
La administración de dicho programa, también la frecuencia de la fumigación, 
frecuencia de la desratización, la empresa que ejecuta la fumigación, la 
relación y dosis de los productos químicos y sebos que utiliza para la 
fumigación y desratización, así como el responsable en la supervisión y el 
responsable de que se cumpla el programa. 
 
V. PROCEDIMIENTOS GENERALES. 
 
5.1.- MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES Y EQUIPOS 
 
OBJETIVO 
El presente procedimiento define las actividades a seguir para mantener la 
infraestructura y equipos de la planta en condiciones adecuadas. 
  
 
ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica a todas las áreas del matadero. 
 
RESPONSABILIDADES 
Presidente del comité de saneamiento, responsable de proveer recursos y 
medios necesarios para el cumplimiento de este procedimiento. 
Jefe de Planta: organiza y ordena la ejecución de este programa, manteniendo 
el buen estado de las instalaciones, equipos y ordena el arreglo de estas 
cuando sea necesario según el programa de Mantenimiento de Instalaciones, 
supervisa la buena aplicación de este procedimiento. 
 
Jefe de Saneamiento: Verifica el cumplimiento de este procedimiento. 
Los operarios de la playa, son los encargados de llevar a cabo los arreglos de 
mantenimiento que ordena el Jefe de saneamiento. 
 
FRECUENCIA 
Según: Programa de Mantenimiento de Instalaciones y programas de 
mantenimiento y calibración de equipos. 
 
PROCEDIMIENTO 
 
a.- ALREDEDORES Y VIAS DE ACCESO 
Los alrededores de la empresa tienen un sistema de iluminación exterior en la 
noche, se mantienen libres de acumulaciones materiales, equipos mal 
  
dispuestos, basuras, malezas, aguas estancadas o cualquier otro elemento que 
favorezca posibilidad de albergue para contaminantes y plagas. Todo el 
entorno de la planta se deberá mantener en condiciones que protejan contra la 
contaminación de los productos. 
 
También se dispuso realizar en forma permanente las siguientes tareas. 
Remover la basura y desperdicios y podar la grama u otras yerbas dentro de 
las inmediaciones de las estructuras de la planta que pueda constituir un 
atractivo, lugar de cría, o refugio para plagas. 
 
Evitar los montículos de tierra, u otro material que haga posible la 
contaminación cruzada 
Las áreas de toda la planta deben presentar iluminación, en las zonas del 
proceso de faenado se deben utilizar fluorescentes con pantallas protectoras, 
las cuales son cambiadas cuando presenten deterioro 
 
Se debe mantener en buen estado los lugares de estacionamiento, con lo que 
se reduce las fuentes de contaminación. 
 
Utilizar pediluvios para evitar la contaminación del proceso por infiltración o de 
fango traído por los zapatos. 
 
Los sistemas para el tratamiento de aguas negras y materiales sólidos y su 
disposición deberán operar en forma adecuada de manera que no constituya 
fuente de contaminación. 
  
 
b. Infraestructura física: ambientes que comprende nuestra empresa: 
Área de recepción de ganado 
Área de faena miento o playa de faenamiento, incluye zona de oreado 
Área de escaldado y pelado de patas 
Área de lavado de menudencias 
Área de cremado 
Oficinas administrativas 
 
El en diseño de mejora y construcción de la empresa se deberán tomar algunas 
recomendaciones siguientes:  
La estructura de la planta deberá ser construida en tamaño y diseño que facilite 
su mantenimiento y las operaciones sanitarias para el faenado y obtención de 
carcasas de carne. 
 
Los accesos a las diferentes áreas deberán ser dotados de barreras anti plagas 
tales como sumideros herméticos mallas, cortinas sanitarias, trampas para 
roedores e insectos, puertas de cierre hermético. 
 
El diseño de la infraestructura debe asegurar los espacios suficientes para la 
maniobra y fácil flujo de equipos, materiales y personas de igual manera para el 
libre acceso para la operación y mantenimiento de equipos. 
 
El área de proceso deberá estar señalizado, áreas de espera y zonas 
restringidas. 
  
 
Pisos 
Los pisos son de cemento las cuales brindan resistencia impermeabilidad para 
controlar hongos y focos de proliferación de microorganismos anti resbalantes y 
con desniveles de por lo menos el 2% hacia los sifones para facilitar el drenaje 
de las aguas. 
 
Las uniones de paredes y pisos son continuas y en forma de media caña para 
facilitar la limpieza y desinfección. 
 
Paredes 
Las paredes son lisas de color claro y de fácil limpieza y desinfección no emiten 
olores o partículas nocivas 
 
Techos 
La altura en las diferentes áreas deberá ser de 4. 30 a más, no deberá tener 
grietas ni elementos que permitan la acumulación de polvo. Deberá ser de fácil 
limpieza. 
 
Ventanas 
Las ventanas deberán estar protegidas con mallas o mosquiteros, fáciles de 
quitar y asear. 
 
 
 
  
Puertas 
Las puertas deberán ser de material liso, de acero e inalterables y apertura de 
rieles, Se deberá señalizar la entrada y salida. 
 
c.-  Equipos 
Todos los equipos han sido elaborados de materiales que permiten su limpieza 
y sanitación  
 
La empresa cuenta con los siguientes Equipos:  
 
1.- CAJÓN DE ATURDIMIENTO 
De 2.40m. Largo x 0.80m. Ancho x 1.60m.Canal U 6” x 10.5lbc. ASTM A 36 y 
piso en plancha estriada de 3/16 ASTM A 1011 y unido con soldadura e 6011 y 
e 7018 Sistema de chumaceras y poleas de accionamiento de puertas  
El cajón de aturdimiento que tiene un sistema de acceso con puerta guillotina y 
otra puerta batiente de salida del animal aturdido, también consta de una 
estructura metálica de inmovilización del animal aturdido  
 
2.- ELEVADOR DE SANGRIA  
Con motor de 7.5 HP trifásico marca WEG, reductor 30 a-1  sin fin. Con cadena 
de acero grado 7 de 7m, tablero electrónico, eléctrico y mando de control de 
subida y bajada, capacidad de 1500 kg de alzada  
 
  
Sistema estructural en canal U ASTM A 36 con un carrete acumulador de 
cadena accionado con sistema de tracción en poleas y fajas hacia el motor y 
cadena de piñones al carrete de acumulador de cadena  
 
Sistema de elevador tanto para vacunos porcinos y camélidos, eleva las 
carcasas para la sangría del animal  
 
Consta del motor y reductor de potencia según el tipo de animal y peso con sus 
respectivas cadenas de elevación (lleva piñones con cadena y faja) 
 
3.- ELEVADOR DE CAMBIO DE PATAS  
Con motor de 3HP trifásica marca WEG reductor 30 a-1 sin fin, con cadena de 
acero grado 7 de 7m. Tablero electrónico, eléctrico y mando de control de 
subida y bajada y capacidad de 800 kg de alzada  
 
Sistema estructural en canal U ASTM 36 con un carrete acumulador de cadena 
accionado con sistema de tracción en poleas y fajas hacia el motor y cadena y 
piñones al carrete acumulador de cadena  
 
Sistema de elevador tanto para vacunos porcinos y camélidos, eleva las 
carcasas para la sangría del animal  
 
Consta del motor y reductor de potencia según el tipo de animal y peso con sus 
respectivas cadenas de elevación (lleva piñones con cadena y faja) 
 
  
4.- MESA DE TRABAJO Y TOBOGAN  
Estructura en esqueleto y ángulo de 2” x 3/16” ASTM A 36.Plancha estriada e 
1/8” ASTM A 1011. 
 
Tubos redondos estructurales de 1” y 1 ¼” ASTM A 36 con un tobogán en 
plancha de acero inoxidable quirúrgico calidad 304  
 
Mesa especial para realizar la faena de matanza, luego de aturdido el animal y 
después de la sangría empieza el circuito hasta que sale a la balanza de 
pesado y en todo este circuito se utiliza mesa de trabajo  
 
5.-RIELERIA DE SANGRIA  
De 15 m con canal H de 8 “, soporte centrales de tubo de 6”, con platina de   
x 3/8 para la rielaría con colgadores  
 
6.- RIELERIA PARA SECCION OREO 
Sistema de circuito de transito del animal en el camal en donde intervienen las 
vigas mayores y menores, así como los respectivos cambios de línea para el 
rápido acceso para el despacho   
Con viga mayor de H 8” x 6 ASTM A 572 GRADO 50. 
 Viga menor con canal U de 6”, soporte de tubo de 6”, con platina de   x 
3/8, para rielaría, con colgadores y sus respectivos cambios de desvío 
 
 
 
  
7.- RONDANAS DE SANGRIA  
Con platina de 2    x   ASTM A 36, con polea de disco de 6” x 1  ASTM 
A 36, con pasador de 5/8, y con cadena grado 7 de 3/8 de 80cm. Y garfio de 
sujeción 
Accesoria de izaje y soporte del animal aturdido y que sirve para el proceso de 
sangría también   para cada tipo de animal especifico dado su peso 
 
8.- DESCENSOR DEL RONDANAS DE SANGRIA 
Para el descenso de 4.50 m a 1.70cm. De las rondanas de sangría, tubo de 
deslizamiento de rondana es de 1  , tubo de freno de aceite es de 2  , 
accesorios de cable de acero flexible y contrapesa consta de un contrapeso de 
contrapesa de plancha de 2 ml. (funcionamiento mecánico) 
Sistema mediante el cual las rondanas de sangría, una vez separada del 
animal en el proceso de descuello, retorna al lugar en el que se usa de nuevo 
en otro animal, es accionado mediante fuerza de la gravedad mediante el peso 
de la misma rondana y un sistema de contrapesas. 
 
9.- RONDANAS DE OREO 
Rondanas de oreo, para matanza 
Con material: Platina 1  ASTM A 575 GRADO 50 
Polea de acceso fundido nodular fijado con eje calibrado ASTM A 36 gancho 
acero inoxidable de 5/8 calidad 304 para contacto con la carne. 
Accesorio q sirve para la última fase del proceso de matanza del animal el cual 
queda como carcasa lista para su comercialización, dado que no se puede 
  
tocar la carne para esto el punto de contacto de la carne con el accesorio 
necesariamente tiene que ser inoxidable como se puede apreciar  
 
PROCEDIMIENTO 
El jefe de Saneamiento realiza inspecciones periódicas (al iniciar y al finalizar 
los periodos de los procesos o cuando se considere necesario) para determinar 
si las instalaciones, equipos y maquinarias se encuentran conformes. Para esto 
se utiliza el Formato N_O HD – 03 “Evaluación de limpieza y desinfección de 
áreas, equipos y utensilios de proceso” 
Cuando haya la necesidad de realizar algún arreglo o mejora fuera de los 
programas, el Jefe de Saneamiento avisa al Presidente del Comité, el cual 
realiza las coordinaciones necesarias para realizar dichos arreglos. 
El jefe de saneamiento verifica que se lleve a cabo la limpieza y desinfección 
de la playa de faenado. 
 
REGISTROS 
El presente procedimiento genera los siguientes registros 
FORMATO N_U 03 “Evaluación del estado de las áreas, equipos, utensilios de 
proceso” 
Formato N_O HS 04 “Programa de mantenimiento de las instalaciones y 
equipos” 
 
 
 
  
 5.2. ABASTECIMIENTO DE AGUA, PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y 
DESINFECCIÓN. 
 
OBJETIVO 
El presente procedimiento define las actividades a seguir para mantener la 
calidad del agua utilizada en la planta. 
 
ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica al abastecimiento de agua de toda la 
planta. 
 
RESPONSABILIDADES 
Presidente del comité de saneamiento: responsable de proveer los recursos 
necesarios para poder llevar a cabo el presente procedimiento. 
Jefe de saneamiento: responsable de supervisar y verificar el cumplimiento de 
este procedimiento. 
Operarios de la planta encargados de cumplir con lo que el jefe de 
saneamiento les indique en cuanto a este procedimiento. 
 
MATERIALES Y EQUIPOS 
 Escobilla de nylon 
 Trapos 
 Trapeadores 
 Guantes  
 Mascarilla 
  
 Baldes de plástico 
 Test de cloro y probeta 
 
PRODUCTOS UTILIZADOS 
 Detergente industrial 
 Cloro 
 
PROCEDIMIENTO 
La planta solo utiliza agua proveniente de la napa freática y es filtrado para su 
uso. 
El suministro de agua es suficiente para las operaciones a llevarse a cabo 
dentro y fuera de la empresa, y cubre los requerimientos de limpieza en todo el 
proceso de producción así como del personal. 
No se permitirá estancamiento de agua dentro de la playa de faenamiento. 
Realizar los análisis microbiológicos una vez al año. 
La planta cuenta con 01 tanque elevado debidamente protegido del medio 
ambiente el cual debe ser limpiado y desinfectado cada 15 días. 
El agua debe estar libre de agentes corrosivos y sedimentos, ser blanda (libre 
de sales de calcio y magnesio) Realizar semestralmente análisis físico 
químicos y microbiológico del agua y registrar los resultados en el formato HS-
05. 
 
 
 
 
  
ACCIONES CORRECTIVAS 
De no encontrarse una limpieza y desinfección satisfactoria en los ambientes 
se reordenara volver a realizar la operación y se registrara este hecho en el 
formato    N_O HS – 10 LIMPIEZA E HIGIENIZACION DE PLANTA 
 
INSTRUCCIÓN 01  
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS 
Lavar con agua y detergente (Usar escobilla) 
Enjuagar con abundante agua 
Desinfectar la solución clorada (Hipoclorito de sodio al 2%) durante 10 minutos 
Enjuagar con solución clorada al 0.5% 
Dejar ventilar 
 
REGISTROS 
Formato N_O HS 05 “Control físico químico y análisis microbiológico de agua” 
 
5.3 DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS 
 
OBJETIVO 
El objetivo del presente procedimiento es definir las actividades para asegurar 
una adecuada eliminación de desechos de tal modo que se minimice la 
atracción de plagas y otras fuentes de contaminación dentro de la playa de 
faenamiento. 
 
 
  
ALCANCE 
Incluye las actividades de recolección, aislamiento y exclusión de todo tipo de 
desperdicios que se generen como producto de las actividades realizadas al 
interior de la planta 
 
MATERIALES Y UBICACIÓN 
Un cilindro con tapa y bolsa plástica en su interior ubicado en lugar exclusivo 
de la empresa. 
Un tacho de tapa y bolsa plástica en su interior ubicado en  
 Playa de faenamiento 
 Área de vísceras 
 Área de pelado de patas 
 Oficinas  
 SSHH 
 Área de Oreo 
Cada uno de los tachos llevara su membrete en el que se indica su ubicación  
Un tacho con tapa y bolsa de plástico en su interior para el baño de hombres 
dicho tacho con una etiqueta en la que se indica su ubicación. 
 
RESPONSABILIDADES 
Responsable de la eliminación de basura 
Jefe de Saneamiento, responsable de supervisar y verificar el buen 
cumplimiento del presente procedimiento 
 
 
  
Ejecutores 
Operarios de la planta y personal de limpieza encargados de cumplir este 
procedimiento  
 
Frecuencia 
La asura de los tachos de las áreas de proceso y servicios higiénicos se 
elimina todos los días al momento de, ejecutar la limpieza de cada área y en 
cada turno. 
 
PROCEDIMIENTO  
En la zona de procesamiento, la basura se coloca dentro de tachos con tapas 
provistos con bolsas de plástico que pueden ser de color negro. 
En el pasadizo de la planta hay depósitos con tapa para desperdicios provistos 
de bolsas plásticas, identificados según área. Estos se mantienen cerrados y 
se retiran de la zona una vez por turno o antes si el caso lo requiere. 
 
Se dispone de un lugar apropiado para el contenido de desechos antes de su 
eliminación. 
Los desechos almacenados en la zona de desperdicios se mantienen en bolsas 
plásticas y son eliminados de la planta diariamente o antes si es necesario. 
 
Procedimiento de Limpieza 
TACHOS: Se elimina la basura de los tachos y se limpian con un trapo limpio y 
solución jabonosa, luego se elimina el jabón y se desinfectan con un trapo 
  
limpio y solución desinfectante, se secan, se coloca una bolsa plástica en su 
interior y se ubican en su respectivo lugar. 
CILINDROS: Se elimina la basura y se lava con detergente industrial. 
 
AREA DE PRODUCTOS NO CONFORME 
 Cuando el área este vacia: se barre el piso  
 Se levanta las parihuelas y se limpian. 
 Se elimina todo residuo orgánico. 
 Se limpian las paredes con trapo jabonoso. 
 Se enjuaga y desinfecta con alcohol 70°. 
 Cuando esta con producto no conforme se ordena el área 
diferenciando bolsas, latas, mermas, etc. 
 Se debe mantener las mermas en bolsas bien cerradas para evitar 
los malos olores. 
 
Frecuencia 
Diaria cuando hay producción y luego de eliminar los desperdicios del área. 
Supervisor: Jefe de saneamiento y/o control de calidad. 
 
REGISTROS 
El presente procedimiento genera el siguiente registro:  
FORMATO N_O HS 03 “Evaluación de Limpieza y Desinfección de Áreas, 
Equipos y utensilios de Proceso” 
 
 
  
CONTROL DE PLAGAS 
Matadero Mucra como empresa dedicada a la producción de alimentos debe 
contar como parte de la implantación de un sistema de aseguramiento de la 
calidad con un programa permanente de control de plagas, son operaciones de 
desinsectación y desratización. 
 
OBJETIVO 
El presente procedimiento define las actividades necesarias para el control de 
plagas (insectos, bacterias, hongos, aves, etc.) 
 
ALCANCE 
Incluye la totalidad de las actividades referentes al control de cualquier tipo de 
plaga que tenga la posibilidad de ingresar. 
 
RESPONSABILIDADES 
Presidente del comité de Saneamiento 
Jefe de saneamiento 
Operarios 
 
PROCEDIMIENTO  
Refugio y atracción 
Se elimina todo material o equipo en desuso (cajas, maderas, recipientes 
plásticos, papeles, etc.) que pueda servir de refugio de plagas, tanto dentro 
como fuera de las áreas. 
Se evitara dejar desperdicios dentro de las zonas del proceso de faenamiento. 
  
 
Exclusión 
Las puertas de la zona del proceso de faenamiento se mantienen cerradas 
durante y después de los turnos de trabajo. 
Las tapas ciegas de los pisos se mantienen siempre cerrada, asi como las 
tapas de los inodoros y basureros 
 
Las plantas y los alrededores serán inspeccionadas cada semana (fuera del 
periodo de tratamiento (fuera del periodo de tratamiento de desratización y/o 
desinsectación), para buscar cualquier señal de infestación (excremento de 
roedores y/o otros insectos). Registrar en Formato HS_07. 
 
CUADRO N° 1 CANTIDAD DE CLORO USADO PARA DESINFECCIÓN 
Desinfectar tanque de agua: 
100 ml de hipoclorito de sodio al 2% en 5 lt de Agua. 
Equivale: 38.0 ml de Cloro tradicional 
Enjuagar Tanque de Agua: 
100 ml de hipoclorito de sodio al 2% en 5 lt de Agua. 
Equivale: 9.5 ml de Cloro tradicional 
Desinfectar Cuchillos, escobillas, baldes y recipientes. 
100 ml de hipoclorito de sodio al 1% en 5 lt de Agua. 
Equivale: 19.0 ml de Cloro tradicional 
Pediluvios 
100 ml de hipoclorito de sodio al 5% en 5 lt de Agua. 
Equivale: 95.0 ml de Cloro tradicional 
  
Pisos y paredes  : 10 Lt de Agua + 100 ml de cloro 
Tachos y papeleras  : 10 Lt de Agua + 70 ml de cloro 
SSHH, inodoros  : 10 Lt de Agua + 100 ml de cloro 
Equipos   : 01 Lt de Agua + 10 ml de cloro 
 
HIGIENE PERSONAL  
Todo el personal 
1.- Llegar al matadero bañado para ingresar al área y comenzar el turno de 
trabajo 
2.- Mantener el rostro debidamente rasurado y el cabello limpio recortado 
3.- Mantener el cabello corto recogido 
4.- Lavarse las manos (operarios y visitantes), Según instrucción 01 
a) Antes de ingresar a la zona de faenado y evisceración 
b) Inmediatamente después de usar los SSHH 
c) Luego de toser, estornudar, usar el teléfono, manipular 
implementos de limpieza, evacuar los desperdicios, etc. 
5.- Desinfectarse a las manos (operarios y visitantes) Según instrucción 01 
a) Antes de ingresar a las zonas de procesamiento 
b) Después de evacuar los desperdicios 
c) Después de utilizar los servicios higiénicos 
6.- Pasar por los pediluvios para desinfectar el calzado antes de ingresar a la 
playa de faenamiento 
7.- Mantener las uñas cortas y limpias y sin ningún tipo de esmalte de uñas  
8.- No usar ningún tipo de colonia, perfume. etc. 
  
9.- No comer, fumar, masticar goma de mascar, ni escupir en la zona del 
proceso. 
10.- Evitar malos hábitos como rascarse la cabeza, cogerse el cabello, 
colocarse dedo a la nariz, boca o estornudar sobre las herramientas e 
utensilios. 
11.- No usar ningún tipo de joyería durante turno de trabajo. 
12.- No arrojar basura en el piso, ni en ningún otro lugar distinto a los tachos 
13.- Baño corporal diario en las duchas, utilizar jabón y toallas, No se deberá 
permitir a empleados que no estén aseados. 
14.- Usar ropa interior limpia 
15.- Usar uniforme diario limpio 
16.- Las heridas leves o no infectadas deben cubrirse con un material sanitario 
antes de entrar en línea del proceso. 
17.- Las personas con heridas infectadas no podrán trabajar en contacto 
directo con la carne. 
18.- No se permite que los empleados lleguen a la planta o salgan con ella con 
el uniforme puesto. 
 
INSTRUCCIÓN 01: LAVADO Y DESINFECCION DE MANOS 
1.- Mojar las manos con agua hasta 10 cm por encina de la muñeca como 
mínimo, hacer espuma con el jabón y cepillo. 
2.- Aplicar el jabón bactericida sobre parte del antebrazo, manos, dedos, enre 
dedos y uñas formando una buena espuma por un tiempo de 15 segundos. 
3.- Escobillar las uñas y las partes internas y externas de los dedos con el 
cepillo. 
  
4.- Enjuagar con abundante agua corriente de los dedos hacia el codo. 
5.- Secarse las manos con el secador eléctrico de manos o toallas de papel. 
6.- Aplicar el desinfectante en las manos dejar secar por 5 segundos. 
 
USO CORRECTO DE LA INDUMENTARIA DE TRABAJO  
Todo el personal 
1.- Vestir el uniforme de trabajo según cuadro 01 antes de iniciar el turno. 
2.- No depositar ropa ni efectos personales en la zona del proceso de 
faenamiento y vísceras. 
3.- Mantener el uniforme completo durante el turno de trabajo. 
4.- No usar ropa de calle (chompas, casacas, etc.) sobre el uniforme. 
5.- Tanto el uniforme como los implementos (gorro y protector nasal bucal) se 
mantendrán limpios, se le asignara al personal dos juegos de uniforme. 
Visitantes:  
1.- Solo se permite ingreso de visitas a la playa de faenamiento previa 
autorización del gerente o jefe de planta. 
2.- Las personas que visitan las instalaciones no deberán presentar ninguna 
información contagiosa. 
3.- Deberán vestir el uniforme adecuado según cuadro 01 
4.- Deberán despojarse de todo objeto personal y/o joyas como: aretes, anillos, 
relojes, etc. 
 
Jefe de Planta: 
1.-Evalúa el estado de los uniformes y dispone su cambio de ser necesario 
  
2.- Supervisa diariamente que los operarios ingresen a la zona de 
procesamiento con el uniforme limpio y completo y en las condiciones 
estipuladas en el ítem higiene personal, este control se registrara en el formato 
N_O HS 08  
3.- Supervisa que los visitantes ingresen a la zona del proceso de faenamiento 
con la indumentaria adecuada. 
ACCION CORRECTIVA: Si el jefe de producción detecta que un operario no 
cumple con las condiciones estipuladas en ese procedimiento no permitirá su 
ingreso a la planta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
INDUMENTARIA OBLIGADA POR AREA DE PROCESAMIENTO 
AREA/CARGO INDUMENTARIA 
Recepción de animales 
Mamelucos color azulino, gorro de 
color tipo cirujano, protector naso 
bucal de tela y botas de jebe blanco 
Área de Faenado 
Mameluco manga corta azulino sin 
bolsillos, gorro tipo cirujano 
(cubriendo la cabeza), protector naso 
– bucal de tela (cubriendo la nariz y 
boca) y botas de jebe blanco. 
Jefe de planta 
Mandil blanco, gorro de cirujano 
(cubriendo toda la cabeza), protector 
naso bucal de tela (cubriendo la nariz 
y la boca) y botas de jebe blanco 
Personal de limpieza 
Uniforme , de color azul, con 
protector naso – bucal, gorro tipo 
cirujano 
Visitantes 
Mandil blanco, gorro de cirujano, 
protector naso bucal y bolsas blancas 
plásticas para los pies/ o en caso 
botas de jebe blanco. 
 
 
 
 
  
FORMATOS 
FORMATO N_O HS 08 HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL 
FORMATO N_O HS 09 LAVADO DE MANOS 
FORMATO N_O HS 11 CONTROL DE PERSONAL 
FORMATO N_O HS 13 CAPACITACION DEL PERSONAL DEL MATADERO 
 
5.4.- CAPACITACION AL PERSONAL EN BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA,HIGIENE PERSONAL , HACCP , CONTROL DE 
PROCESOS, CONTAMINACION DE CARNES Y OTROS. 
OBJETIVO 
El presente procedimiento tiene como objetivo estipular las acciones a llevarse 
a cabo para lograr la adecuada capacitación de todo el personal que labora en 
la empresa 
 
ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica a todo el personal que participe directa o 
indirectamente en el proceso productivo. 
 
RESPONSABILIDADES 
Jefe de HACCP – Gerente General, responde de proveer las facilidades para 
este fin y el Jefe de Saneamiento, responsable de organizar la capacitación y 
que todo el personal que interviene en el proceso productivo asista a las 
capacitaciones y de capacitar al personal nuevo que ingresa a la empresa. 
 
 
  
FRECUENCIA 
La empresa capacitara a su personal mensualmente o antes de que comience 
una producción y las veces que fuera necesario. 
Los temas a tratar serán:  
 Higiene alimentaria y factores que favorecen el crecimiento de 
microorganismos 
 Procedimientos generales de limpieza y desinfección (lavado de manos 
y uso de guantes, limpieza y sanitización de ambientes.) 
 La calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y peligros de 
contaminación asociados. 
 Epidemiologia de las enfermedades transmitidas por los alimentos. 
 Buenas Prácticas de Manufactura en cadenas alimenticias 
 Procedimientos para realizar la limpieza y desinfección de equipos 
utilizados durante el proceso. 
 Aplicación del programa de higiene y saneamiento. 
 Principios y pasos para la aplicación del sistema HACCP. 
 
MATERIALES 
Los materiales a utilizar serán video, separatas, diapositivas, etc. 
 
PROCEDIMIENTO 
El Jefe de saneamiento realiza un cronograma de capacitación, al comenzar el 
año en coordinación con el Presidente del Comité. 
El Jefe de saneamiento coordina el lugar y fecha de las charlas. 
La duración de las charlas será de una hora como mínimo. 
  
Cada vez que un nuevo operario, ingrese a la planta, este será capacitado de 
inmediato por el jefe de saneamiento. 
Después de cada charla, el jefe de saneamiento evalúa con pruebas escritas o 
pruebas verbales a los operarios para verificar el nivel de capacitación del 
tema. 
La asistencia es obligatoria. 
 
ACCION CORRECTIVA 
Los operarios que no asistan a la capacitación serán amonestados por el jefe 
de saneamiento. En caso de reincidencia se notificara al Presidente del Comité 
y en coordinación con el jefe de saneamiento suspenderán un día al trabajador. 
 
FORMATOS 
FORMATO N_O HS 01 “PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA CAPACITACION DEL PERSONAL” 
FORMATO N_O HS 13 “CAPACITACION DE PERSONAL DEL MATADERO” 
 
5.5.- PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS, 
MAQUINAS, EQUIPOS Y UTENSILIOS. 
 
OBJETIVOS 
Realizar una limpieza y desinfección óptima y adecuada de los ambientes de la 
planta, con el fin de trabajar cumpliendo el BPM. 
 
 
  
MATERIALES Y EQUIPOS DE LIMPIEZA 
 Escobas 
 Baldes 
 Recogedor 
 Tachos de basura 
 Escobillas de nylon 
 Copa o probeta de plástico graduado 
 Mascarilla 
 Guantes de jebe 
 Trapeador 
 Escobillón 
 Espátula de metal 
 Agua 
PRODUCTOS UTILIZADOS 
 Detergente industrial 
 Desinfectante – cloro 
 
FRECUENCIA 
Antes de iniciar el proceso, durante y al terminar, también las veces que sea 
necesario 
 
RESPONSABLE DE LA LIMPIEZA 
Jefe de Planta 
 
  
EJECUTOR 
Operario exclusivo, capacitado y especializado en limpieza. 
a) Limpieza y Desinfección integral de pisos de cada área. 
b) Limpieza y desinfección integral de paredes y techos de cada área. 
 
PROCEDIMIENTO  
Se elimina la basura de los tachos, y se limpian con un trapo limpio con 
solución jabonosa. 
Se despolvaran las paredes con escobilla de cerda. 
Con ayuda de trapo limpia e enjuaga cuidadosamente toda la superficie de las 
paredes. 
Enjuaga el trapo en agua limpia cuantas veces sea necesario. 
Con ayuda de un trapo limpio y trapeador, empapar todas las superficies con la 
solución desinfectante y deja en contacto por lo menos 15 minutos. 
Finalmente con trapo limpio o trapeador, secar los pisos o paredes. 
 
FORMATO  
El control de este procedimiento se registra en el REGISTO N_O HS 03 
EVALUACION DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS, EQUIPOS Y 
UTENSILIOS DE PROCESO. 
 
EQUIPOS 
1.- CAJON DE ATURDIMIENTO 
2.- ELEVADOR DE SANGRIA  
3.- ELEVADOR DE CAMBIO DE PATAS  
  
4.- MESA DE TRABAJO Y TOBOGAN  
5.-RIELERIA DE SANGRIA  
6.- RIELERIA PARA SECCION OREO 
7.- RONDANAS DE SANGRIA  
8.- DESCENSOR DEL RONDANAS DE SANGRIA 
9.- RONDANAS DE OREO 
 
LIMPIEZA SUPERFICIAL 
Desconectar la maquina en caso sea necesario 
El personal encargado de la maquina es el responsable 
Eliminar residuos de la parte externa con espátula y paños húmedos y secos. 
Cubrir con cobertor de plástico. 
 
LIMPIEZA PROFUNDA 
Desconectar la maquina 
Retirar las suciedades y eliminar los residuos con brochas o espátulas. 
Preparar una solución jabonosa, empapar las superficies internas y enjuagar 
con agua limpia. 
Prepara solución desinfectante de cloro (10 ml clorox en agua) 
Cubrir con cobertor de plástico. 
 
 
 
 
 
  
5.6.- VERIFICACION DEL PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO 
OBJETIVO  
El presente procedimiento tiene como objeto asegurar la implantación del 
Programa de Higiene y Saneamiento y que los procedimientos de limpieza y 
desinfección cumplan los propósitos para los que fueron creados. 
 
ALCANCE 
Abarca todas las secciones el programa de higiene y saneamiento de la 
empresa. 
 
RESPONSABILIDADES 
Jefe de saneamiento 
Presidente del comité 
 
PROCEDIMIENTO  
Revisión de registros  
Revisar mensualmente los registros del programa y redactar un informe 
respecto a las observaciones reportadas en los mismos y cumplimiento del 
programa. 
Tomar las acciones correctivas en coordinación con el presidente del comité y 
anotar en el Formato N_O HS 14 REVISION DE REGISTROS. 
 
 
 
 
  
MANUAL HACCP 
Términos y definiciones 
Archivo muerto: Lugar adecuado o depósito de documentos, registros, 
certificados, etc., pertenecientes al plan HACCP y al programa de Higiene y 
Saneamiento, mantenidos secuencial mente y en forma ordenada por fechas, 
años en archivadores adecuados y por un tiempo definido. 
Documentos controlados: Se denominan a los siguientes grupos: 
Grupos 1: Documentos, identificados con el nombre, código, número de 
revisión, fecha y forma de elaboración y aprobación, están considerados en 
este grupo el Manual de Higiene y Saneamiento, Plan HACP, procedimientos e 
instrucciones. 
Grupo 2: Son aquellos datos almacenados en formatos o en soporte 
informático que permiten documentar la ejecución de las principales actividades 
del Programa de Higiene y Saneamiento y Plan HACCP. 
Los ejemplares del manual HACCP se distribuirán de la siguiente manera 
Numero Cargo 
1 (original) 
Jefe de Control de 
Calidad 
2(original) Gerente General 
3 (original) Jefe de Producción 
 
Al personal involucrado con las actividades del Manual HACCP se le 
entregaran los capítulos de este relacionados con su trabajo en caso sea 
necesario. 
 
  
DOCUMENTOS OBSOLETOS 
Cuando se cambie de versión los documentos del grupo 1, deberán colocarse 
en todas las hojas el sello de “OBSOLETO”, la custodia de los documentos 
originales será realizada por el Jefe de Planta y Jefe de saneamiento y 
Aseguramiento de Calidad, así como el retiro de los puntos de distribución. 
Los documentos obsoletos deberán mantenerse en custodia en el archivo 
muerto por un lapso mínimo de tres años. 
Grupo 2  
Elaboración, revisión y aprobación de los registros 
La elaboración de los registro del Manual de Higiene y Saneamiento y Plan 
HACCP lo realizara el Jefe de Planta y Jefe de saneamiento y aseguramiento 
de calidad. 
Cuando se realice alguna modificación posterior a la aprobación de la 
documentación, se deberá aplicar el mismo proceso de elaboración, revisión y 
aprobación utilizado para desarrollar el documento que se modifica, 
incrementándose el número de versión. 
Los registros de los puntos críticos de control se llevaran en los formatos con 
H-PCC. 
Los registros deberán estar disponibles y accesibles a los representantes 
oficiales de los organismos reguladores y/o auditores externos, asi como 
disponibles. Y accesibles para incidentes como enfermedades y/o litigios 
derivados de procesamiento. 
 
 
 
  
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 
OBJETIVO 
Realizar un mantenimiento preventivo a los equipos para evitar contratiempos y 
peligros en el buen funcionamiento de los mismos. 
RESPONSABLE:  
Operario capacitado u empresa contratada para el mantenimiento. 
Equipos Área Tratamiento Frecuencia Corrección 
CAJÓN DE 
ATURDIMIENTO 
Playa de faenado 
Chequeo de 
eslingas, engrase 
de rodajes. 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
ELEVADOR DE 
SANGRÍA 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes 
y polines, revisión 
motor 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
ELEVADOR DE 
CAMBIO DE 
PATAS 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes, 
polines y ganchos. 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
MESA DE 
TRABAJO Y 
TOBOGÁN 
Playa de faenado 
Limpieza general de 
uniones 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
RIELARÍA DE 
SANGRÍA 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes 
y polines 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
RIELARÍA PARA 
SECCIÓN OREO 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes 
y polines 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
RONDANAS DE 
SANGRÍA 
Playa de faenado 
Engrase de 
engranes, y 
limpieza de 
ganchos 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
DES CENSOR DEL 
RONDANAS DE 
SANGRÍA 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes 
y cadenas 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
RONDANAS DE 
OREO 
Playa de faenado 
Engrase de rodajes 
y cadenas 
Una vez por 
semana 
Cambio de partes y 
o nivelación. 
Encargado de Supervisión: Jefe de Planta 
  
 
 
 
 
ANEXOS 
  
FORMATO N_O HS -01 
PROGRAMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: CAPACITACIÓN DEL PERSONAL DE LA EMPRESA 
“MATADERO MUCRA” 
FECHA 
TEMA 
RESPONSABLE 
DE LA 
CAPACITACIÓN 
FRECUENCIA - MESES 
E F M A M J J A S O N D 
1.- Buenas prácticas de manufactura y requisitos de 
higiene y salubridad del personal de producción 
             
2.- Procedimientos de limpieza y desinfección de 
Personal, Equipos de producción, Ambientes de la 
empresa, Procedimientos de limpieza 
             
3.- Programa HACCP : Peligros, Riesgos , Gravedad.              
4.- Enfermedades transmitidas durante el faenamiento 
de animales  
             
5.- Control del proceso.              
6.- Gestión de la calidad.              
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ                                           CAPACITADOR 
 
  
FORMATO N_O HS 10 
 PROGRAMA DE LIMPIEZA E HIGIENIZACIÓN DE LA EMPRESA MATADERO MUCRA 
INSPECTOR: …………………………………….. FECHA : …………………………………… HORA: ………………….. 
ACTIVIDADES 
FRECUENCIA DE 
SANEAMIENTO 
RESPONSABLE DE LA 
EJECUCION 
RESPONSABLE DE LA 
VERIFICAION 
VIGILANCIA Y 
MONITOREO 
1.- Limpieza y desinfección 
de playa de faenamiento 
2.- Limpieza y desinfección 
área de vísceras y 
escaldado de patas. 
3.- Limpieza y desinfección 
de SS HH. 
4.- Control de plagas 
5.- Eliminación de 
desperdicios 
Diaria 
 
Diaria 
 
Diaria 
 
Fumigación cada 03 meses 
Diaria 
Proceso 
 
Proceso 
 
Proceso 
 
Proceso - coordinar 
Proceso 
Control de calidad: 
 
Control de calidad: 
 
Control de calidad: 
 
Control de calidad: 
Control de calidad: 
Inspección visual: 
 
Inspección visual: 
 
Inspección visual: 
 
Inspección visual: 
Inspección visual: 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ                             JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
 
  
FORMATO N_O HS 07 
SEÑALES Y CONTROL DE PLAGAS 
INSPECTOR: …………………………………….. FECHA: …………………………………… HORA: ………………….. 
AREAS QUE COMPRENDE 
¿Existe alguna 
plaga? 
TIPO Y CANTIDAD 
DE PLAGA 
ACCION CORRECTIVA 
OBSERVACIONES 
SI NO     
TIPO DE 
INSECTICIDA 
DOSIS 
APLICADA 
Playa de faenamiento          
Área de vísceras          
Área de pelado de patas          
Área de Oreo          
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ       JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
 
 
 
  
 
FORMATO N_O HS 08  
CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
S: 
SATISFECHO    NS: NO SATISFECHO 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ       JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
FECHA/TURNO 
ESTADO 
SALUD 
HERIDAS 
HIGIENE 
ASPECTO 
PERSONAL 
SORTIJAS 
RELOJES 
ARETES, 
ETC 
UÑAS 
CORTAS 
UNIFORME 
LIMPIO Y 
COMPLETO 
OBS 
ACCIÓN 
CORREC
TIVA 
V°B° 
S NS S NS S NS S NS S NS 
              
              
              
              
              
              
  
 
FORMATO N_O HS 09 
CONTROL DE PERSONAL: LAVADO DE MANOS 
FECHA/TURNO ÁREA NOMBRES LAVADO DE 
MANOS 
OBSERVACIONES ACCIÓN 
CORRECTIVA 
V°B° 
S N 
        
        
        
        
 EL CONTROL SE REALIZA A LA ENTRADA DEL TURNO Y CADA MEDIA HORA O EN EL CASO QUE SEA NECESARIO S: 
SATISFACTORIO , NS: NO SATISFACTORIO 
  
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ       JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
  
 
FORMATO N_O HS 03 
EVALUACIÓN DE LIMPIEZA, DESINFECCIÓN DE ÁREAS, EQUIPOS Y UTENSILIOS DE PROCESO 
FECHA/HORA ÁREA DÍA DÍA DÍA DÍA DÍA OBSERVACIÓN 
ACCIÓN 
CORRECTIVA 
V°B° 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
 
 
  PRESIDENTE DEL COMITÉ       JEFE DE SANEAMIENTO 
  
 
FORMATO N_O HS 02  
PROGRAMA DE FUMIGACIÓN DE PLANTA 
FECHA  
RESPONSABLE 
 
 
 
 
 
EMPRESA QUE EJECUTA 
LA  FUMIGACION 
FRECUENCIA FUMIGANTES Y 
SEBOS 
UTILIZADOS / 
DOSIS 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
FORMATO N_O HS 11 
CONTROL DE PERSONAL 
NOMBRES: 
APELLIDOS 
FECHA DE INGRESO 
CADUCA CERTIFICADO MEDICO 
ÁREA DE TRABAJO: 
1.- CADA VEZ QUE PRESENTE DESCANSO POR ENFERMEDAD, ACCIDENTE U 
OTRO DURANTE SUS LABORES EN EL PROCESO 
ENFERMEDAD FECHA DÍAS DE 
DESCANSO 
OBSERVACIONES 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  
2.- EVALUACIÓN DE CAPACITACIÓN 
  
CAPACITACIÓN - 
RUBRO 
FECHA CALIFICACIÓN OBSERVACIONES 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ    JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
 
 
  
 
FORMATO N_O HS 13 
CAPACITACIÓN DEL PERSONAL 
FECHA 
EXPOSITOR 
TEMA 
MATERIAL DIDACTICO 
TIEMPO DE DURACION 
 
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ     JEFE DE SANEAMIENTO 
PERSONAL 
NOTA DE EVALUACIÓN 
ACCIÓN 
CORRECTIVA NOMBRE ÁREA 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  
 
FORMATO N_O HS 05 
CONTROL FISICOQUÍMICO Y MICROBIOLÓGICO DEL AGUA 
Frecuencia: Semestral 
 
 
FECHA 
 
 
FÍSICO QUÍMICO 
 
MICROBIOLÓGICO 
OBSERVACIONES V°B° 
S NS S NS 
 
 
      
 
 
      
 
 
      
 
 
      
 
 
      
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ    JEFE DE SANEAMIENTO 
 
 
 
 
  
FORMATO N_O HS 14 
RESULTADO DE VERIFICACIÓN 
 
ÁREA NO CONFORMIDAD 
ENCONTRADA 
ACCIÓN 
CORRECTIVA 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ     JEFE DE SANEAMIENTO 
 
  
 
 
FORMATO N_O HS 15 
RESULTADO DE REGISTROS 
 
PROGRAMA/ 
PROCEDIMIENTO/ 
REGISTRO 
NO CONFORMIDAD 
ENCONTRADA 
ACCIÓN 
CORRECTIVA 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ    JEFE DE SANEAMIENTO 
  
 
FORMATO N_O HS 20 
ACCIONES CORRECTIVAS EN VEHÍCULOS DE TRANSPORTE CON CADENA 
DE FRIO 
 
FECHA 
PLACA 
VEHÍCULO 
PROBLEMA 
IDENTIFICADO 
ACCIÓN 
CORRECTIVA 
V°B° 
 
 
    
 
 
    
 
 
    
     
     
     
     
     
     
     
 
 
 
PRESIDENTE DEL COMITÉ     JEFE DE SANEAMIENTO 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
DOCUMENTOS DE LA EMPRESA 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
  
 
  
 
  
 
  
 
 
 
 
 
  
 
FOTOGRAFIAS 
 
FOTO Nº 01 FACHADA PRINCIPAL DEL CAMAL MUCRA 
                     
 
  
 
 
FOTO Nº02 CORRAL DE RESEPCION DE GANADO 
 
 
       
  
 
 
 
 
 
FOTO Nº 03 MANGA DE FAENADO DE GANADO 
 
                
 
  
    
 
FOTO Nº 04 CAJON DE ATURDIMIENTO 
 
  
 
 
 
  
 
FOTO Nº 05 ÁREA DE SANGRADO 
 
    
 
 
    
 
 
 
FOTO Nº 06 AREA DE DESOLLADO DE RESES 
  
 
                                  
 
                         
                          
 
 
 
 
 
 
FOTO Nº 07 AREA DE EVISERACION DE RESES 
 
     
 
 
    
 
 
 
 
 
 
FOTO Nº 08 AREA DE OREADO 
 
  
     
 
                            
 
 
 
 
 
 
 
 
FOTO Nº 09 SALA DE MENUDENCIAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
FOTO Nº 10 SALA DE MENUDENCIAS 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
FOTO Nº 11 SALA DE ESCALDADO DE PATAS 
 
 
 
 
   
 
  
FOTO Nº 12 ÁREA DE CREMATORIO                                       
 
